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F 最 新 标准 资料 ， 系 统 地 介绍 了 各 类 五 金工 具 的 品种 、 
规格 、 性 能 及 用 途 。 其 主要 内 容 包括 基础 资料 、 金 属 材料 相关 知识 、 
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具 
H, R. 消防 及 起 重 器 材 、 润 滑 工具 、 常 用 焊接 工具 共 
13 章 。 本 手册 内 容 全 面 ， 查 阅 快 捷 ， 具 有 极 强 的 实用 性 。 手 册 中 配 
图 片 ， 在 众多 五 多 - 具 书 中 独 具 特 色 。 
本 手册 适合 从 事 五 金工 具 产品 设计 、 生 产 、 管 理 、 营 销 、 采 购 的 
人 员 及 五 金工 具 用 户 使 用 。 
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随 着 国民 经 济 建设 的 发 展 和 科学 技术 的 进步 ， 五 金工 具 的 应 用 越 来 
越 广 ， 其 产品 规格 日 益 增 多 ， 相 应 的 标准 和 资料 不 断 更 新 。 为 了 满足 广 
大 从 事 五 金工 具 设计 、 生 产 、 销 售 等 方面 的 读者 和 五 金工 具 产 品 用 户 的 
要 求 ， 我 们 编写 了 这 本 手册 。 

本 手册 具有 以 下 特色 ， 

(1) 资料 新 颖 在 编写 过 程 中 ， 我 们 全 面 核实 查 对 了 2011 年 3 月 
以 前 发 布 的 相关 国家 标准 和 行业 标准 ， 采 用 最 新 标准 资料 ， 精 心 整理 纺 
写 了 这 本 五 金工 具 手册 。 

(2) 内 容 全 面 本 手册 主要 内 容 包括 基础 资料 、 金 属 材料 相关 知 
识 、 手 工 工具 、 钳 工 工 具 、 木 工 工具 、 电 工 工具 、 E 切削 工 
































具 、 气 动工 具 、 电 动工 具 、 消 防 及 起 重 器 材 、 润 滑 工具 、 常 用 焊接 工具 
共 13 章 。 


(3) 实用 性 强 ”本 手册 科学 系统 地 介绍 了 常用 五 金工 具 的 品种 、 规 
格 、 性 能 及 用 途 ， 具 有 极 强 的 实用 性 ， 非 常 适合 从 事 五 金工 具 产 品 设 
计 、 生 产 、 管 理 、 营 销 、 采 购 的 人 员 及 五 金工 具 用 户 使 用 。 

(4) 查阅 快捷 “本 手册 以 图 、 表 形式 为 主 ， 层 次 结构 合理 ; 手册 中 
配备 了 丰富 的 实物 图 片 ， 在 众多 五 金工 具 书 中 独 具 特 色 。 

本 手册 由 郑州 大 学 的 刘 胜 新 任 主编 ， 苗 晋 琦 、 孙 玉 福 任 副 主编 ， 参 
加 编写 的 有 王 安 东 、 徐 锟 、 陈 伟 、 赵 旭 、 李 莎 、 严 咏 志 、 李 立 风 、 王 铁 
W. RK, Wk, AER, FA, KRA, WE, HXW, ELE, Z 
OK. EER, KEM EE, RWE, RRA, #sr ERM, FE 
RAE, FR, REAM, RWI KEE, ARE, EIK A% 

. 4k. AREN, KAA, DEI, RA AA, Te: = 
x aë RAH, KRR, KAF, Fk, AIT, AR AFE, 
汪 大 经 教授 对 全 书 进行 了 详细 审阅 。 
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在 本 手册 编写 过 程 中 ， 参 考 了 


国内 外 同行 的 大 量 文献 资料 和 有 关 标 








准 ， 订 向 有 关 人 员 表 示 衷 心 的 感谢 ! 
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8.1.4 人 带 整 体 导 柱 的 直 柄 平底 狗 销 PN 582 
8.1.5 TPRI RAEE AER aa... aaa s sssssssssss 583 
8.1.6 人 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90S IRIS A ee 584 
8.1.7 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90? 锥 面 狗 铺 站 Nt 585 
8.1.8 60。、90。、120。 直 柄 锥 面 狗 鱼 pp 586 
8.1.9 60°, 90°, 120° RHENE AT ee 586 
8.1.10 不 带 护 锥 的 中 心 钵 和 S87 
8.1.11 带 护 锥 的 中 心 销 和 pt S88 
8.1.12 弧 形 中 心 销 trrerrrrrrrerrrerrerrererrennerenernnereserenernsererenereneernenn 589 
8.1.13 定 心 销 tteerrererrrerrerrrerererrerererrerererereerererernerererereerererereere 590 
8.1.14 SHEET crreerererreerrerrerrerereereeerneerrrerrenerrnerrneesseeerenerrerereene 591 
8.1.15 手 插销 crrrrrrrrerrerrererererrerrererrenenerenernuerenerenerrsererenerrseernenn 592 
8.2 丝锥 594 
8.2.1 长 柄 螺母 丝锥 594 
8.2.2 统一 螺纹 丝锥 S99 
8.2.3 统一 螺纹 螺母 丝锥 602 
8.2.4 惠氏 螺纹 丝锥 PP 607 
8.2.5 梯形 螺纹 丝锥 611 
8.2.6 螺 尖 丝锥 613 
8.2.7 挤 压 丝锥 621 
8.2.8 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 pp 626 
8.2.9 高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 PN 636 
8.2.10 螺旋 模 丝 锥 Nt 639 
8.2.11 丝锥 夹 套 ne 642 
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HANE 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 DD siasa E sa saa ea 
7/24 锥 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 万 RN 
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黄 氏 锥 柄 粗 加 工 立 独力 eee. 
BOMBA EK JJ 二 
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8.6 板牙 697 
8.6.1 圆 板 牙 妮 nn 697 
8.6.2 惠氏 螺纹 圆 板 牙 oeeereererrerrrrereeerresrreerreeerrneerneerseerreeereerereene 701 
8.6.3 板牙 夹 套 nn 704 

8.7 JARRA LE oeeerrrerrrerrrrrrrererrrrrrrrrrrerrrrererrrrrererrerrrrereerrneee 705 
8.7.1 BRIR oererrrrerrrerrerrrrerrrererenerneerrrerrnerrrererenerrserrnenn 705 
8.7.2 5$。 圆 锥 管 螺 纹 搓 丝 概 ee ee 709 
8.7.3 流 丝 轮 srrrrrrrrrrrerrerrrrerererrerrreerrrenrrenerneerrnerenerrrererenerrneernenn 711 
8.7.4 统一 螺纹 滚 丝 轮 Ne TT Te passa T 719 

8.8 ” 砂 麻 器具 722 
8.8.1 磨 钢 球 人 砂轮 72 
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8.8.3 工具 麻 和 工具 室 用 砂轮 PN 725 
8.8.4 树脂 重负 荷 磨 削 砂 轮 A A a a 734 
8.8.5 ”树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 735 
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9.2 和 气枪 ia 752 
9.2.1 TT 形 钉 射 钉 检 :oeesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 752 
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9.2.6 和 气动 拉 锦 枪 +ooieessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 755 
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9.3.4 角 式 端面 气动 砂轮 机 759 
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9.3.5 气动 抛光 机 760 
9.3.6 气动 磨 光 机 760 
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9.3.8 气动 水 冷 抛光 机 762 
9.4 气动 切削 工具 和 762 
9.4.1 人 气 冲 前 762 
9.4.2 和 气动 攻 丝 机 +oeeesssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssesssssssssssss 763 
Q: 4 3: Zeus a E ei 764 
9.4.4 气动 手持 式 切割 机 764 
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9.5.7 “ÜB ereerrrrrrrrrrrerrrerererrrrrrerrerererrnerrnserreenreenrrenerneerreenrneeneee 772 
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9.5.10 气动 破碎 机 774 
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9.5.14 气压 磨 粉 机 778 
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9.5.16 气动 混凝土 振动 器 780 
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9.5.18 气动 手持 式 羡 贿 机 和 781 
9.5.19 ”煤矿 用 气动 溺 岩 机 … 人 nn 782 
9.5.20 和 矿 用 手持 式 气 动 销 机 和 782 
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9.6.1 气动 夯 管 锤 eerrerrrrrrrerrrrrrerrerenerrerrreerrreenreenrrenereeereeerreeensee 784 
9.6.2 气动 饮 钉 机 786 
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10.2 常用 电动 工具 807 
10.2.1 旧 销 0 807 
10. 2.2 电动 冲击 扳手 808 
10.2.3 电动 刀 锯 nn 810 
10. 2.4 电动 螺丝 万 srrrrrrreerrerrresrreeerserereerrseerrenerrerereorererereeereenere 810 
10.2. 5 电动 自 攻 螺丝 万 和 811 
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10.2.8 HEI SIDA 814 
10.2.9 EIRE A: 815 
10.2.10 电 钢 ee 816 
10.2.11 电动 开门 机 +2aeeeesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 817 
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10.3.2 已 色 824 
10. 3.3 BERGH crrerrereerrrreereerreeerrererrerereerrseerrenerrerereorrrerereeereeeene 825 
10.3.4 套 式 电 锤 销 pp 827 
10.3.5 AREJEE eeeeeererrrerrrerresreresereseernenrenenresnrrenereeerrnenreerneee 827 
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10. 3.6 ” 蚌 式 夯实 机 829 
10.3.7 电动 捣 固 久 eeeeeeererererererrerreereererrerrererererrerrerrereerrereereeeee 829 
10.3.8 EEEE ceereerererreerererrerserreererrerrererererrerrerrereeerereereeeee 830 
10.3.9 “天然 饰 面 石材 连续 麻 机 本 832 
10.3.10 矿 用 隔 爆 电动 岩石 销 rrerrerrrrerrrrrrrrererrrrrerrrrrerrererererereeeeee 833 
10.3.11 煤矿 用 岩石 电 销 rrrrrrrrrrerrererrrerrereerrrererrerrerrererreerrereereee 834 

10.4 ”电动 磨 光 抛 光 机 nn 835 
10.4.1 抛光 机 erereereerererrrrerreerererererrersseesererrereeerrrreeererererereerees 835 
10.4.2 ”超声 抛光 机 ee 836 
10.4.3 陶瓷 盗 质 砖 抛光 机 站 Pt 837 
10.4.4 ”地板 磨 光 机 ee 838 
10.4.5 ”和 角 向 磨 光 机 839 
10.4.6 ERES SSW: SIG SPSS a 841 
10.4.7 ”地面 抹 光 机 ee 842 
10.4.8” 辊 式 砂 光 机 nn 843 
10.4.9” 立 式 万 能 砂 交 机 844 
10.4.10 ”落地 砂轮 机 844 
10.4.11 平板 砂 交 机 oeereereereerrerrerreresreerrereerrurrurrerrernernereereereernens 846 
10.4. 12 ”台式 砂轮 机 847 
10.4.13 轻型 台式 砂轮 机 849 
10.4.14 直 向 砂轮 机 850 

10.5 木工 用 电动 工具 851 
10.5.1 带 移动 工作 台 木 工 锯 板 机 py 851 
10.5.2 单 锯 片 手 动 进 给 木工 圆 饮 机 PN 852 
10.5.3. 多 锯 片 木工 圆 锯 机 站 853 
10. $.4” 横 截 木 工 圆 饮 机 PN 854 
10.5.5 纵 谢 木工 圆 锯 栅 站 854 
10.5.6 万 能 现 锯 机 855 
10.5.7 摇 臂 式 万 能 木工 圆 锯 机 857 
10. 5.8 木工 自动 万 能 磨 饮 机 本 pe 858 
10.5.9 ” 卧 式 木工 带 锯 机 859 
10. 5.10” 细 木工 带 锯 机 ee 859 
10.5.11 锯 片 往复 式 木 工 锯 板 机 eee 860 
10. 5.12” 环 式 木材 剥皮 机 (eee 861 
10. 5.13” 双 同 锯 裁 边 机 nn 862 








































































































10. 5. 14” 思 辊 切 竹 机 ee 863 
10.5.15 立 式 裁 断 机 864 
10.5.16 ” 立 式 单 轴 木工 销 床 ee 865 
10.5.17 ”数控 雕 铣 机 866 
10.5.18 ŽART TEER +oeeesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 867 
10. 5.19 ”木工 便 刀 为 磨 机 eee 868 
10.5.20 电动 雕刻 机 868 
10.5.21 电动 木工 开 权 机 pt 869 
10.5.22 ”电动 木工 修 边 机 869 
10.5.23 ”电动 木工 羡 眼 机 870 
10.5.24 木材 斜 断 机 871 
10. 5.25 ”台式 木工 多 用 机 床 RN 871 
10.6 割 草 电动 工具 EE Ee A T E E T 872 
10.6.1 轧辊 切 草 机 ee 872 
10. 6.2 电动 草坪 制 草 机 re Te ee a 873 
10.6.3 ”往复 式 制 草 机 ereereerrerrerrerreresrrerrereerrrerurrrrrernernrreereereernene 874 
10.6.4 ”旋转 割 草 机 nn 875 
10.6.5 ”旋转 搂 草 机 876 
10.7 其 他 电动 工具 Pe TT Re TO ne 877 
10.7.1 昌 动 套 丝 机 oeesssssssssssssssssssasssssarssesssssssssssssssrsssssessssssssss 877 
10.7.2 钢筋 切断 机 878 
10.7.3 钢筋 弯曲 机 oeaassssssssssssssssssssssssssssessssssssssssessssssessssssssss 879 
10.7.4 ”钥匙 铣 权 机 nn 880 
10.7.5 钥匙 压 印 机 eeesssssssssssssssessssesssssesassessesessesssssssessesssssesesssssss 881 
10.7.6 ”型 材 切 割 机 en 882 
10.7.7 ”胶带 封 箱 机 aseasasssssssssssssssssssssssessssssessssssssssssssssssssssssssss 884 
10.7.8 HETIG E A T A ET 885 
10.7.9 昌 动 拉 钢 枪 Nt 885 
10. 7. 10 电 喷 枪 和 886 
10.7.11 热风 枪 ee 887 
10.7.12 热 熔 胶 枪 Nt 888 
10.7.13 打 蜡 机 ee 888 
10.7.14 电动 管道 清理 机 889 
10.7.15 ”电动 坡 口 机 ee 890 
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11.1 消防 器 材 891 
11.1.1 灭火 器 相关 术语 ee 891 
11.1.2 手提 式 灭 火器 892 
11.1.3. 推 车 式 灭火 器 896 
11.1.4 无 衬里 消防 水 带 ] 和 pt 898 
11.1.5 消防 湿 水 带 sssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 900 
11.1.6 消防 水 枪 ossasasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 901 
11.1.7 消 防 梯 Ts 904 
11.1.8 ”消防 腰 估 ................sissssssssssssssesssssssssesisssssssssssssssssssrssssss 906 
11.1.9 消防 应 急 灯 具 seererrrrrrrererrerreereerrrrerrererererrerrerrererrrereereeeee 907 
11.1.10 消火栓 连接 器 907 
11.1.11 消火栓 箱 orereerrerrrrrrrrrrrrrrerrnrrereernerrerrurrerrernernrreereereernene 908 
11.1.12 宇内 消火栓 eerrerrrrrrrrerrrrrerrerrerrernerrrerurrerrernernereerrereernee 912 
11.1.13 ”室外 消火栓 914 

11.2 起 重 器 材 -:eeressssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 916 
11.2.1 千斤 项 本 916 
11.2.2 活 头 千斤 村 ee 917 
11.2.3 3 压 千斤 顶 TO esas esas 918 
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1.1.1 希腊 字母 (K 1-1) 











HI 























欧米 嘎 


Q 











.2 . 五 金工 具 手 册 





1.1.2 罗马 数字 (K 12) 






































表 1-2 罗马 数字 
罗马 数字 阿拉 伯 数 字 罗马 数字 阿拉 伯 数 字 

I 1 XL 40 

I 2 L 50 

亚 3 LX 60 

TV 4 XC 90 

V 5 C 100 
VI 6 CD 400 
VI 7 D 500 
三 8 DC 600 
K 9 CM 900 

X 10 M 1000 
XI 11 X 10000 
XX 20 M 1000000 

















注 : 罗马 数字 有 七 种 基本 符号 : 1—1, V—5, X—10, L—50, C—100, D—500, 

M 一 1000。 两 种 符号 并 列 时 ， 小 数 放 在 大 数 的 左边 ， 表 示 大 数 对 小 数 之 差 ; 小 数 放 

在 大 数 的 右边 ， 则 表示 小 数 、 大 数 之 和 。 在 符号 上 面 加 一 段 横 线 ， 表 示 这 个 符号 代 
表 的 数目 增值 1000 倍 。 




















1.1.3 常用 元 素 符号 及 相关 数据 ( 表 1-3 ) 
表 1-3 ”常用 元 素 符 号 及 相关 数据 


























元 素 名 称 元 素 符号 原子 序数 相对 原子 质量 | 密度 /( g/cm’) 
银 Ag 47 107.88 10.5 
Ë Al 13 26.97 2:7 
Th As 33 74.91 5:73 
£ Au 79 197.2 19.3 
硼 B 5 10. 82 2.3 
钢 Ba 56 137.36 3.5 
pi Be 4 9.02 1.9 
DA Bi 83 209. 00 9.8 
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第 1 章 基础 资料 “3. 
( 续 ) 
元 素 名 称 元 素 符号 原子 序数 相对 原子 质量 | 密度 /(g/em’) 

省 Br 35 79.916 3.12 
碳 C 6 12.01 1.9~2.3 
钙 Ca 20 40.08 1.55 
铜 Cu 29 63.54 8.93 
H Cd 48 112.41 8.65 
钻 Co 27 58.94 8.8 
铬 Cr 24 52.01 7.19 
R F 9 19.00 1.11 
铁 Fe 26 55. 85 7.87 
Ea Ge 32 72.60 5.36 
K Hg 80 200. 61 13.6 
而 I 53 126.92 4.93 
$k Tr 77 193.1 22.4 
钾 K 19 39.096 0.86 
镁 Mg 12 24.32 1.74 
f Mn 25 54.92 T3 
$H Mo 42 95.95 10.2 
钠 Na 11 22.997 0.97 
te Nb 41 92.91 8.6 
i Ni 28 58.69 8.9 
磷 P 15 30.98 1.82 
fT Pb 82 207.21 11.34 
铂 Pt 78 195.23 21.45 
HB Ra 88 226.05 5 
Bl Rb 37 85.48 1.53 
钉 Ru 44 101.7 12.2 
硫 S 16 32.06 2.07 
Ë, Sb 51 121.76 6.67 
硒 Se 34 78.96 4.81 
E Si 14 28.06 2.35 
锡 Sn 50 118.70 7.3 
FE Sr 38 87.63 2.6 














































































































. 4: 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
元 素 名 称 元 素 符号 原子 序数 相对 原子 质量 | 密度 /( g/cm) 
#H Ta 73 180.88 16.6 
an Th 90 232.12 11.5 
K Ti 22 47.90 4.54 
Ga Te 52 127.6 — 
铀 U 92 238.07 18.7 
H V 23 50. 95 5.6 
EÉ 74 183.92 19.15 
FF Zn 30 65.38 7.17 
ii Zr 40 91.22 6.49 
1.2 常用 计量 单位 
1.2.1 国际 单位 制 的 基本 单位 ( 表 14) 
表 1-4 国际 单位 制 的 基本 单位 
量 的 名 称 单位 名 称 单位 符号 
长 度 米 m 
质量 千克 (公斤 ) kg 
时 间 秒 s 
电流 安 [ 培 ] A 
热力 学 温度 开 [ 尔 文 ] K 
物质 的 量 摩 [ 尔 ] mol 
发 光 强 度 坎 [ 德 拉 ] cd 
注 : 1. 方 括号 内 的 字 ， 是 在 不 致 混淆 的 情况 下 ， 可 以 省 略 的 字 ， 下 同 。 
2. 圆 括 号 内 的 字 为 前 者 的 同 义 语 ， 下 同 。 
3. 人 民生 活 和 贸易 中 ， 质 量 习惯 称 为 重量 。 
1.2.2 国际 单位 制 中 具有 专门 名 称 的 导出 单位 (K 1-5) 
表 1-5 国际 单位 制 中 具有 专门 名 称 的 导出 单位 
量 的 名 称 单位 名 称 单位 符号 其 他 表示 式 例 
频率 B| 22] Hz g =Í 
力 ; 重 力 牛 [ 顿 ] N kg © m/s? 





































































































































































































第 1 章 基础 资料 .5: 
( 续 ) 
量 的 名 称 单位 名 称 单位 符号 其 他 表示 式 例 
压力 ,压强 ;应 力 帕 [ 斯 卡 ] Pa N/m? 
E 量 ; 功 ; 热 量 焦 [ 耳 ] J N: m 
功率 ;辐射 通 量 瓦 [ 特 ] W Vs 
电荷 量 EIE] c A's 
有 位 ;电压 ;电动 势 伏 [ 特 ] V W/A 
电容 法 [ 拉 ] T C/V 
E RH 吹 [ 姆 ] Q V/A 
电导 西 [ 门 子 ] S A/V 
磁 通 量 韦 [ 伯 ] Wb Vs 
RAR hr a ji ,磁感应 强度 特 [斯 拉 ] Whb/m? 
电感 享 [ 利 ] H Wb/A 
摄氏 温度 摄氏 度 °C 
光 通 量 流 [ 明 ] lm cd ,sr 
光照 度 勒 [ 克 斯 ] lx Im/m2 
放射 性 活 度 贝 可 [ 勒 尔 ] Bq s7! 
吸收 剂量 R[F] Gy J/kg 
剂量 当量 ARIEF] Sv J/kg 
1.2.3 我 国 选 定 的 非 国际 单位 制 单 位 ( 表 1-6) 
表 1-6 我 国 选 定 的 非 国际 单位 制 单 位 
O 量 的 名 称 | 单位 名 称 | 单位 符号 | 换算 关系 和 说 明 
分 min lmin =60s 
时 间 [小 ] 时 h 1h =60min =3600s 
天 ,( 日 ) d 1d =24h =86400s 
[A D 1” = ( z/648000 ) rad 
(r HAAR) 
FEA [ 角 ] 分 C) 1” =60” = (7/10800 ) rad 
度 (°) 1° =60' = (7/180) rad 
旋转 速度 转 每 分 r/min 1r/min = (1/60 )s ~! 




















¿6 š 五 金工 具 手册 








( 续 ) 
量 的 名 称 单位 名 称 单位 符号 换算 关系 和 说 明 
长 度 海里 n mile ln mile =1852m( 只 用 于 航程 ) 


























lkn =1ln mile/h 
速度 节 kn = (1852/3600)m/s 
(只 用 于 航行 ) 


























吨 t 1t=103 kg 
a 原子 质量 单位 u lu=1.6605655 x10 ~” kg 
体积 升 L,(1) 1L=1dm° = 10 m 
能 电子 伏 eV leV=1.6021892 x10 -J 
级 差 分 贝 dB 
线 密度 特 [ 克 斯 ] tex ltex =1g/km 





注 : 1. 周 、 月 、 年 (年 的 符号 为 a) 为 一 般 常 用 时 间 单 位 。 
2. 角度 单位 度 、 分 、 秒 的 符号 不 处 于 数字 后 时 加 圆 括 号 。 
3. 升 的 符号 中 ， 小 写字 母 1 为 备用 符号 。 
4. 工 为 “ 转 ” 的 符号 。 




















1.2.4 用 于 构成 十 进 倍数 和 分 数 单位 的 词 头 ( 表 1-7) 
R17 用 于 构成 十 进 倍数 和 分 数 单位 的 词 头 
















































































所 表示 的 因数 | 词 头 名 称 | 词 头 符号 | 所 表示 的 因数 | 词 头 名 称 | 词 头 符号 
10!š [ETRY] E 107! 分 d 
105 拍 [ 它 ] P 107? E c 
102 太 [ 拉 ] T 107° zÉ m 
10° 吉 [ 咖 ] G 1076 微 L 
10° JK M 107° 纳 [ 诺 ] n 
103 F k 1012 皮 [ 可 ] P 
102 百 h 107" 飞 [ 母 托 ] f 
10! T da 10 -8 阿 [ 托 ] a 

注 : 104 RAH, 10° 称 为 亿 ，102 称 为 万 亿 ， 这 类 数 词 的 使 用 不 受 词 头 名 称 的 影响 ， 但 
不 应 与 词 头 混淆 。 


1.2.5 常用 法 定 计量 单位 及 其 换算 (1-8) 


表 1-8 常用 法 定 计量 单位 及 其 换算 

























































































法 定 计量 单位 非法 定 计量 单位 
物理 量 名 称 单位 换算 
单位 名 称 单位 符号 单位 名 称 单位 符号 
长 度 米 m 费 密 1 R% =1fm=107 m 

海里 n mile 埃 Á 1A =0.1nm=10-!m 
码 yd lyd =0.9144m 
[市 ] 里 1 里 =500m 
* 1 丈 =(10/3)m=3.3m 
尺 1 尺 =(1/3)m=0.33m 
寸 1 F = (1/30)m=0.033m 
[市 ] 分 1 ZF = (1/300)m =0.003m 
英尺 ft 1ft =0. 3048m 
英寸 in lin =0.0254m 
英里 mile lmile = 1609. 344m 
密 耳 mil lmil =25.4 x 10 `°m 

面积 平方 米 m? ZH a la =100m2 

公顷 hm?® 平方 英尺 w 1ft? =0.0929030m2 
平方 英寸 in? lin? =6.4516 x 10 74m? 
平方 英里 mile2 lmile? =2. 58999 x 10% m? 
平方 码 yd? lyd? =0.836127m2 
英亩 acre lacre =4046. 856m2 
亩 1 亩 =10000/15m? =666. óm? 
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法 定 计量 单位 非法 定 计 量 单位 
单位 换算 
单位 名 称 单位 符号 单位 名 称 单位 符号 

立方 米 m? 立方 英尺 全 1fe =0.0283168m° 

升 L,(1) 立方 英寸 in lin? =1.63871 x 10 -Sm 
立方 码 yd? lyd? =0. 7645549 m° 
英 加 仑 UKgal 1UKgal =4. 54609dm° 
美加 仑 USgal 1USgal =3.78541dms 
英 品 脱 UKpt 1UKpt =0.568261dm’ 
美 液 品 脱 USliqpt 1USliqpt =0.4731765dm3 
美 干 品 脱 USdrypt 1USdrypt =0.5506105dms 
美 桶 1 美 桶 =158.9873dms 
(用 于 石油 ) 
RM me ri] UKfloz 1UKfloz =28. 41306cm’ 
KRE H] USfloz 1USfloz =29. 57353cm° 

米 每 秒 m/s 英尺 每 秒 ft/s 1ft/s =0.3048m/s 
英里 每 [ 小] 时 mile/h lmile/h =0.44704m/s 

米 每 二 次 方 秒 m/s? 英尺 每 二 次 方 秒 ft/s? 1ft/s? =0.3048m/s2 
伽 Gal 1Gal =0.01m/s 

Tv, (公斤 ) kg 磅 lb 11b =0. 45359237kg 

m t 英 担 cwt lcwt =50. 8023kg 

原子 质量 单位 u 英 吨 ton lton =1016. 05kg 
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法 定 计量 单位 非法 定 计量 单位 
物理 量 名 称 单位 换算 
单位 名 称 单位 符号 单位 名 称 单位 符号 
短 吨 sh ton Ish ton =907. 185kg 
+ Hi] oz 10z =28.3495g 
格 令 gr lgr =0.06479891g 
夸 特 qr,qtr lqr =12.7006kg 
[ 米 制 ] 克拉 1 米 制 克拉 =2 x 10 -kg 
体积 质量 千克 每 立方 米 kg/m? 磅 每 立方 英尺 lbxfe 11b/f =16. 0185kg/m? 
[质量 ] 密度 吨 每 立方 米 tm 磅 每 立方 英寸 lb/im? 1lb/in? =27679. 9kg/m? 
千克 每 升 kg/L 司 每 立方 英寸 oz/in? 10z/in? = 1729. 99kg/m° 
质量 体积 立方 米 每 千克 m?/kg 立方 英尺 每 磅 favlb 13 lb =0.0624280mš /kg 
比 体积 立方 英寸 每 磅 in5 /lb lin3/lb =3. 61273 x 10 -5m /kg 
线 质量 ( 线 重 量 千克 每 米 kg/m 且 [ 尼 尔 ] den lden =0. 111112 x10 -kg/m 
线 密度 寺 [ 克 斯 ] tex 磅 每 英尺 lb/ft 11b/ft = 1. 48816kg/m 
磅 每 英寸 lb/in 11b/in =17. 8580kg/m 
磅 每 码 lb/yd 1lb/yd =0. 496055kg/m 
转动 惯量 千克 二 次 方 米 ke-m2 磅 二 次 方 英尺 lb: f llb:fi2 =0.0421401kg:m? 
磅 二 次 方 英寸 lb.in 11b-in? =2. 92640 x 10 74kg:m? 
瞧 司 二 次 方 英 十 oz*in loz*in? =1. 82900 x 10 -5kg:m? 
动量 千克 米 每 秒 kg:m/s 磅 英尺 每 秒 lb- ft/s 11b-ft/s =0. 138255kg* m/s 
达 因 秒 dyn:s 1dyn*s = 10 5kg-m/s 
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法 定 计量 单位 非法 定 计 量 单位 
pir 单位 换算 
位 名 称 单位 符 单位 名 称 单位 符号 

N 达 dyn ldyn =10 N 
千克 力 kgf 1kgf =9. 80665N 
磅 力 lbf 11bf =4.44822N 
吨 力 tf 1tf =9. 80665 x 103N 
Eu] JJ ozf 1ozf =0.278014N 
磅 达 pdl 1pdl =0. 138255N 

千克 二 次 方 米 kg.m2/s 人 磅 二 次 方 英尺 lb-ft? /s 

每 秒 11b-ft’/s =0.0421401kg-m2/s 

N:m 千克 力 米 kgf*m 1kgf.m =9. 80665N.m 
磅 力 英尺 lbf- ft 1lbf-ft = 1.35582N-m 
磅 力 英寸 lbf.in 1lbf.in =0. 112985N-m 
达 因 厘米 dyn:cm 1dyn:em =10 'N:m 
次 司 力 英 十 ozf*in lozf+in =7.06155 x10-3N.m 

Pa 达 因 每 平方 厘米 dyn/cm? 1dyn/cm? =0. 1Pa 
英寸 来 柱 inHg linHg =3386. 39Pa 
英寸 水 柱 inH,0 1inH, O =249. 082Pa 
E bar 1bar = 105 Pa 
千克 力 每 平方 厘米 | kgf/cm? 1kgf/cm? =0. 0980665MPa 
毫米 水 柱 mmH, O 1mmH, 0 =9. 80665Pa 
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法 定 计量 单位 非法 定 计量 单位 
物理 量 名 称 单位 换算 
单位 名 称 单位 符号 单位 名 称 单位 符号 
FARE mmHg lmmHg = 133. 322Pa 
托 Torr 1Torr = 133. 322Pa 
工程 大 气压 at lat =98066. 5Pa =98. 0665kPa 
标准 大 气压 atm latm = 101325Pa = 101. 325kPa 
磅 力 每 平方 英尺 lbf/fe 11bf/ft* =47. 8803 Pa 
磅 力 每 lbf/in? 1lbf/in? =6894.76Pa =6. 89476kPa 
[ 动力 ] 粘度 帕 [ 斯 卡 ] 秒 Pa.s 泊 P,Po 1P=10-1Pa.s 
EA cP 1cP =10-3Pa.s 
千克 力 秒 每 平方 米 | kgf:s/m? 1kgf.s/m2 =9. 80665Pa:s 
磅 力 秒 每 平方 英尺 ”| lbf- s/f? 1lbf-s/ft? =47.8803Pa -s 
EIDET | lbf- s/n? 1lbf+s/in? =6894. 76Pa-s 
运动 粘度 二 次 方 米 每 秒 m?/s 斯 [ 托 克 斯 ] St 1St=10-4m?/s 
厘 斯 [ 托 克 斯 ] cSt lcSt=10 -m/s 
二 次 方 英 尺 每 秒 fi?/s 1ft?/s =9. 29030 x10-2m?/s 
二 次 方 英 寸 每 秒 in?/s lin?/s =6.4516 x 10 -4m?/s 
能 [ 量 ] 焦 [ 耳 ] J 尔格 erg lerg=10-7J 
功 有 子 伏 eV 千克 力 米 kgf+m 1kgf-m =9. 80665J 
热 英 马力 [小 ] 时 hp:h 1hp:h =2.68452MJ 
+ cal 1cal =4. 1868J 
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法 定 计量 单位 非法 定 计量 单位 
物理 量 名 称 单位 换算 
单位 名 称 单位 符号 单位 名 称 单位 符号 
热 化 学 卡 cal Ical =4.1840J 
马力 [小 ] 时 1 马力 .时 =2.64779MJ 
电工 马力 [小 ] 时 1 电工 马力 .时 =2.68560MJ 
英 热 单位 Btu 1Btu =1055.06J = 1.05506kJ 
吨 标准 煤 , 吨 当量 煤 | tec ltec =29.3076GJ 
英尺 磅 力 ft-lbf 1ft.lbf = 1. 35582J 
功率 瓦 [ 特 ] w 千克 力 米 每 秒 kgf -m/s 1kgf*m/s =9. 80665W 
马力 ,[ 米 制 ] 马 力 1 马力 =735.499 W 
英 马 力 hp lhp =745.700W 
电工 马力 1 电工 马力 =746W 
卡 每 秒 cal/s lcal/s =4.1868W 
千 卡 每 [小 ] 时 kcal/h lkcal/h =1.163W 
热 化 学 卡 每 秒 cali/s 1cali,/s =4. 184W 
英尺 磅 力 每 秒 ft- Ibf/s 1ft-1bf/s = 1.35582W 
尔格 每 秒 erg/s lerg/s=10-'W 
质量 流量 千克 每 秒 kg/s 磅 每 秒 lb/s 1lb/s =0.453592kg/s 
磅 每 [小 ] 时 lb/h llb/h = 1.25998 x 10 74 kg/s 
体积 流量 立方 米 每 秒 m3/s 立方 英尺 每 秒 fi/s 1f? /s =0.0283168m2/s 
升 每 秒 L/s 立方 英寸 每 [小 ] 时 | in?/h lin?/h =4.55196 x 10 "S L/s 
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法 定 计量 单位 非法 定 计 量 单位 I 
物理 量 名 称 - - 单位 换算 
单位 名 称 单位 符号 单位 名 称 单位 符号 
热力 学 温度 开 [ 尔 文 ] K 华氏 度 °F 表示 温度 差 和 温度 间隔 时 : 
摄氏 温度 摄氏 度 °C 1°C=1K 
表示 温度 数值 时 : 
1? 12 
oC = -273.15 
表示 温度 差 和 温度 间隔 时 : 
oF_ 3 
IF= HK 
表示 温度 数值 时 : 
T 5 /62 
= [> +459.67) 
i 5 0 
alr] 
质量 热 容 焦 [ 耳 ] 每 千克 J/(kg-K) 热 化 学 千 卡 每 千克 | kcal,/(kg*K) | lkcaly/(kg:K) =4184J/(kg- K) 
比热容 开 [ 尔 文 ] 开 [ OX] 
HAN 英 热 单位 每 磅 华氏 | Bu/(1b-°F) | 1Btu/(1b-°F) =4186.8J/(kg-K) 
英 热 单位 每 磅 兰 氏 | Buy/ (Ib.°R) | 1Btu/(1b-°R) =4186.8J/(kg-K) 
度 
尔格 每 克 开 [ 尔 文 ] | erg/(g:K) lerg/ (g:K) =1074J/(kg-K) 
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法 定 计量 单位 非法 定 计量 单位 
物理 量 名 称 单位 换算 
单位 名 称 单位 符号 单位 名 称 单位 符号 

质量 能 焦 [ 耳 ] 每 千克 J/kg 千 卡 每 千克 kcal/kg lkcal/ kg =4186. 8J/kg 
比 能 热 化 学 千 卡 每 千克 | kcal/kg 1kcalu /kg =4184]/kg 
MEKA 英 热 单位 每 磅 Btu/lb 1Btu/lb =2326J/kg 
HKS 尔格 每 克 erg/g lerg/g =1074J/kg 
磁场 强度 安 [ 培 ] 每 米 A/m 奥 斯 特 Oe 10e =79.5775A/m 
磁 通 [ 量 ] 密 度 特 [斯 拉 ] T 高 斯 Gs,G 1Gs =10-4T 
磁感应 强度 
磁 通 [ 量 ] [ 伯 ] Wb 麦克 斯 韦 Mx 1Mx =10 Š Wb 
电导 LIF] S 姆 欧 U 1U =1S 
[ 光 ] 亮 度 德 拉 ] 每 平方 米 | cd/m? 尼 特 nt Int =1cd/m? 
[ 光 ] 照 度 克 斯 ] lx 辐 透 ph 1ph = 1041x 

英尺 烛光 fc lfc =10.764lkx 


Q 1hm? =10m2 ， 公 顷 的 国 








际 通 月 








符号 为 ha。 








© 7、 人 0 分 别 表 示 热 力学 温度 、 摄 氏 温度 和 华氏 温度 。 
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1.2.6 常用 线 规 号 与 公称 直径 对 照 ( 表 1-9) 
表 1-9 常用 线 规 号 与 公称 直径 对 照 
¿se SWG 英国 线 规 BWG 伯明翰 线 规 AWG 美国 线 规 

in mm in mm in mm 

3 0.252 6.401 0.259 6.58 0.2294 5.83 
4 0.232 5.893 0.238 6.05 0.2043 5.19 
5 0.212 5.385 0.220 5.59 0.1819 4.62 
6 0.192 4.877 0.203 5.16 0.1620 4.11 
7 0.176 4.470 0.180 4.57 0.1443 3.67 
8 0.160 4.064 0.165 4.19 0.1285 3.26 
9 0.144 3.658 0.148 3.76 0.1144 2.91 
10 0.128 3.251 0.134 3.40 0.1019 2.59 
11 0.116 2.946 0. 120 3.05 0. 09074 2.30 
12 0. 104 2.642 0.109 2.77 0.08081 2.05 
13 0.092 2.337 0.095 2.41 0.07196 1.83 
14 0.080 2.032 0.083 2.11 0.06408 1.63 
15 0.072 1.829 0.072 1.83 0.05707 1.45 
16 0.064 1.626 0.065 1.65 0.05082 1.29 
17 0.056 1.422 0.058 1.47 0.04526 1.15 
18 0.048 1.219 0.049 1.24 0.04030 1.02 
19 0.040 1.016 0.042 1.07 0.03589 0.91 
20 0.036 0.914 0.035 0.89 0.03196 0.812 
21 0.032 0.813 0.032 0.81 0.02846 0.723 
22 0.028 0.711 0.028 0.71 0.02535 0.644 
23 0.024 0.610 0.025 0.64 0.02257 0.573 
24 0.022 0.559 0.022 0.56 0.02010 0.511 
25 0.020 0.508 0.020 0.51 0.01790 0.455 
26 0.018 0.457 0.018 0.46 0.01594 0.405 
27 0.0164 0.4166 0.016 0.41 0.01420 0.361 
28 0.0148 0.3759 0.014 0.36 0.01264 0.321 
29 0.0136 0.3454 0.013 0.33 0.01126 0.286 
30 0.0124 0.3150 0.012 0.30 0.01003 0.255 
31 0.0116 0.2946 0.010 0.25 0.008928 0.227 
32 0.0108 0.2743 0.009 0.23 0.007950 0.202 























¿10 五 金工 具 手册 























( 续 ) 
SWG 英国 线 规 BWG 伯明翰 线 规 AWG 美国 线 规 
线 规 号 
in mm in mm in mm 
33 0. 0100 0. 2540 0. 008 0.20 0.007080 0.180 
34 0.0092 0.2337 0.007 0.18 0.006304 0.160 
35 0.0084 0.2134 0.005 0.13 0.005615 0.143 
36 0.0076 0.1930 0.004 0.10 0.005000 0.127 




















1.2.7 标准 篇 常用 网 号 及 目 数 对 照 (K 1-10) 

表 1-10 标准 筛 常用 网 号 及 目 数 对 照 
网 号 | 目 数 | 和 孔 数 | 网 号 | 目 数 | 和 孔 数 | 网 号 | 目 数 | 孔 数 |= Ha FLZ 
/号 |B /(/-Zem2)| 2 ZH (个 [em /2 | /ZH /(Z¿em2)| E /个 /em?) 

















5 4 2.56 0.63. 28 125.44 10.301| 60 576 0.088| 160 





4 5 4 0.6 | 30 144 0.28 | 65 676 0. 077| 180 5184 





3.22| 6 5.76 0.55 | 32 163.84 |10.261| 70 784 190 5776 





25| 8 10.24 |0.525 34 185 0.25| 75 900 D. 076| 200 6400 





2 10 16 0.5 | 36 207 0.2 | 80 1024 |D.065 230 3464 





12 23.04 |0.425 38 231 0.18 | 85 240 9216 





1.43 | 14 31.36 0.4 | 40 256 0.17 | 90 1296 0.06 | 250 10000 





1.24 | 16 40.96 |0.375 42 282 0.15 | 100 1600 |0. 052| 275 12100 







































































1 | 18 | 51.84 44 310 0.14| 110 | 1936 280 | 12544 
0.95 | 20 64 |D.345 46 339 10.125| 120 | 2304 0.045 300 | 14400 
22 | 77.44 48 369 10.12|130 | 2704 jp.044| 320 | 16384 
0.7 | 24 | 92.16 |0.325| 50 400 140 | 3136 “|0.042| 350 | 19600 
0.71 | 26 | 108.16 55 484 0.1 |150 | 360 |0.034| 400 | 25600 
注 : 1. 网 号 系 指 得 网 的 公称 尺寸 ， 单位 为 : mm。 例 如 : 1 号 网 ， 即 指正 方形 网 孔 每 边 
长 Imm, 
2. 目 数 系 指 ln (25.4mm) 长 度 上 的 孔 眼 数目 ， 单 位 为 : 目 /in。 例 如 : 1in KEE F 


























有 20 孔 眼 ， 即 为 20 H. 
3. 一 般 英美 各 国 用 目 数 表示 ， 前 苏联 用 网 号 表示 。 




















1.2.8 粒度 代号 及 尺寸 范围 ( 表 1-11) 


表 1-11 粒度 代号 及 尺寸 范围 
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Z80008 ”| 99.9% 通过 的 网 EEST] 下 检查 得 不 多 于 2% 通 过 的 网 
粒度 代号 | RAHE (AREER) | MART 利 上 物 不 多 | MART | 第 上 物 不 少 | 第 下 物 不 多 | AAt ERI /um 
/pm 2 Jim 于 (%) /pm 于 (%) 于 (%) eh 
FEM 
16/18 1180/1000 1700 1180 8 1000 90 8 710 
18/20 1000/850 1400 1000 8 850 90 8 600 
20/25 850/710 1180 850 8 710 90 8 500 
25/30 710/600 1000 710 8 600 90 8 425 
30/35 600/500 850 600 8 500 90 8 355 
35/40 500/425 710 500 8 425 90 8 300 
40/45 425/355 600 455 8 360 90 8 255 
45/50 355/300 500 384 8 302 90 8 213 
50/60 300/250 455 322 8 255 90 8 181 
60/70 250/212 384 271 8 213 90 8 151 
70/80 212/180 322 227 8 181 90 8 127 
80/100 180/150 271 197 10 151 87 10 107 
100/120 150/125 227 165 10 127 87 10 90 
120/140 125/106 197 139 10 107 87 10 75 
140/170 106/90 165 116 11 90 85 11 65 
170/200 90/75 139 97 11 75 85 11 57 
200/230 75/63 116 85 11 65 85 11 49 
230/270 63/68 97 75 11 57 85 T1 41 
270/325 53/45 85 65 15 49 80 15 s 
325/400 45/38 75 87 15 41 80 15 — 
宽 范 Hl 

16/20 1180/850 1700 1180 8 850 90 8 600 
20/30 850/600 1180 850 8 600 90 8 425 
30/40 600/425 850 600 8 425 90 8 300 
40/50 425/300 600 455 8 302 90 8 213 
8 181 90 8 127 


























60/80 250/180 384 271 
注 : 隔离 粗 线 以 上 者 用 金属 编织 利 ， 其 余 用 电 成 形 得 得 分 。 
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1.3 常用 物理 量 名 称 及 符号 (1-2) 
表 1-12 常用 物理 量 名 称 及 符号 



































































































































































































































量 的 名 称 符 号 量 的 名 称 符 号 
空间 和 时 间 波长 A 
波 数 o 
Ba 角 波 数 
立体 n 场 [ 量 ] 级 Lp 
长 度 LL 功率 [ 量 ] 级 Lp 
宽度 b 阻尼 系数 
高 度 h 对 数 减 缩 A 
厚度 d,6 衰减 系数 CQ 
半径 r,R 相位 系数 B 
青 径 d,D 传播 系数 y 
程 长 力学 
距离 d,r 质量 m 
笛 卡 儿 坐 标 X,Y,Z 体积 质量 ,[ 质量 ] 密 度 p 
曲率 半径 p 相对 体积 质量 ,相对 [ 质量] 密度 d 
面积 A,(S) 质量 体积 , 比 体积 v 
体积 V 线 质量 , 线 密度 Pı 
时 间 ,时 间 间 隔 ,持续 时 间 t 面 质量 , 面 密度 pA(ps) 
角速度 w Pez , (惯性 矩 ) J, 
加 速 a 动量 p 
速度 VC 力 F 
加 速度 a 重量 W,(P,G) 
自由 落体 加 速度 ,重力 加 速度 g 冲 量 I 
周期 及 其 有 关 现 象 动量 矩 , 角 动 量 L 
周期 7 JHE M 
时 间 常 数 T 力 偶 矩 M 
频率 fr FEIE T,M 
旋转 频率 ,旋转 速度 n 引力 常量 G,(f) 
频率 w 压力 ,压强 p 
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( 续 ) 

量 的 名 称 符 号 量 的 名 称 符 号 

正 应 力 o 摄氏 温度 1,0 
切 应 力 z 线 [ 膨 ] 胀 系数 a 

线 应 变 ,( 相对 变形 ) P 体 [ 膨 ] 胀 系数 ay, (a,y) 
YRZ 相对 压力 系数 a, 
体 应 变 0 压力 系数 B 
泊 松 比 , 泊 松 数 uw 等 温 压 缩 率 K, 
弹性 模 量 E FERR K, 
切 变 模 量 , 刚 量 模 量 G 热 ,热量 Q 
体积 模 量 , 压 缩 模 量 K 热流 量 p 
[体积 ] 压缩 率 P 面积 热流 量 , 热 流 [ 量 ] 密 度 q,@ 
muku ETET i 和 
性 和 矩 ) g£ (k) 
RECKE, ORRE) n O 表面 传 热 系数 h, (e) 
截面 系数 yz | Sat M 
热 阻 R 
动 摩擦 因数 mU as x 

静摩擦 因数 人 CA) 

热 扩散 率 P 
[ 动力] 粘度 n, (u) AA P 
AR á 质量 热 容 ,比热容 
PEA o | 质量 定 压 热 容 , 比 定 压 热 容 a 
能 [ 量 ] x 质量 定 容 热 容 , 比 定 容 热 容 c, 
J) WD) | 质量 热 容 比 , 比 热 [ 容 ] 比 
势能 ,位 能 Ep,(V) A io z 
动能 E... (T) Mi çS 
功率 P JETEN, HM s 
效率 n 能 [ 量 ] E 
质量 流量 qa 热力 学 能 U 
体积 流量 qy 1⁄4 H 
热学 质量 能 , 比 能 š 
热力 学 温度 7,(@) | EER, K h 


































































































































































































































































































































































































. 20 . 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
量 的 名 称 符 号 量 的 名 称 符 号 
电学 和 磁 学 [ 直流] 电阻 R 
Ei I [ 直流] 电导 Ç 
Bt] Q.q [ 直流 ] 功率 P 
体积 电荷 ,电荷 [ 体 ] p,(m) 电阻 率 p 
密度 电导 率 y, 
面积 电荷 ,电荷 面 密度 = Ré pH Rm 
电场 强度 E 磁 导 A, (P) 
电位 ,( 电 势 ) V,p 绕组 的 臣 数 N 
电位 差 ,( 电势 差 ) ,电压 U,(V) 相 数 m 
电动 势 E 相 [ 位 ] 差 , 相 [ 位 ] 移 9 
Bm [ 量 ] 密度 D 阻抗 ,( 复 [ 数 ] 阻 抗 ) Z 
Bj | 量 ] [ 交流] 电阻 R 
电容 C 电抗 X 
介 电 常数 ,( 电 容 率 ) e [交流 ] 电 导 G 
真空 介 电 常 数 , (真空 电容 率 ) £o 品质 因数 Q 
相对 介 电 常数 ,( 相对 电容 率 ) E, 损耗 因数 d 
面积 电流 ,电流 密度 J,(S) MFE 5 
线 电 流 ,电流 线 密 度 A,(a) [有 功 ] 功 率 P 
磁场 强度 H 视 在 功率 ,( 表 观 功率 ) S,Ps 
磁 位 差 ,( 磁 势 差 ) U, 无 功 功率 Q,Po 
磁 通 势 , 磁 动 势 F,F,, 功率 因数 À 
磁 通 [ 量 ] 密度 ,磁感应 强度 B [有 功 ] 电 能 [ 量 ] W 
磁 通 [ 量 ] C 光 及 有 关 电 磁 辐 射 
自 感 L 发 光 强 度 LC) 
互感 M, Li 光 通 量 D,(D,) 
磁 导 率 u 光量 Q,(0,) 
真空 磁 导 率 Ho [ 光 ] 亮 度 L,(L,) 
相对 磁 导 率 从 光 出 射 度 M,(M,) 
磁化 强度 M,(H;) [36] 照度 E, (E,) 



























































































































































( 续 ) 
量 的 名 称 符 号 量 的 名 称 符 号 
曝光 量 H 吸 声 量 4 
光 视 效能 K 响 度 级 Ly 
光 视 效率 V 响 度 N 
折射 率 n 物理 化 学 和 分 子 物理 学 
声学 相对 原子 质量 A, 
声速 ,( 相 速 ) c 相对 分 子 质量 M. 
EE w, (e), 分 子 或 其 他 基本 单元 数 N 
FE RE 26 J 
(D) 物质 的 量 n,(v) 
声 功率 W,P 摩尔 质量 M 
声 强 [ 度 ] TJ 摩尔 体积 Va 
声 阻 抗 Z, EE KAS H, 
BH R, 摩尔 热 容 Cn 
声 抗 X, 摩尔 定 压 热 容 Goji 
声 质 量 M, 摩尔 定 容 热 容 Cym 
声 导 纳 Y, EE JUN S, 
声 导 G, B 的 分 子 浓度 Ce 
声 纳 B, 体积 质量 ,质量 密度 ,密度 p 
声 阻抗 率 Z, B 的 质量 浓度 ps 
声 压 级 L, B 的 质量 分 数 wg 
声 强 级 L, B 的 浓度 ,B 的 物质 的 量 浓度 cB 
声 功 率 级 Ly B 的 摩尔 分 数 Xp, (YB) 
损耗 因数 ,( 损耗 系数 ) 6 溶质 B 的 摩尔 比 Tg 
反射 因数 ,( 反 射 系数 ) 7y,(P) B 的 体积 分 数 Pr 
透射 因数 ,( 透射 系数 ) T 标准 平衡 常数 K 
吸收 因数 ,( 吸 声 系 数 ) a 分 子 质 量 m 
隔 声 量 R 摩尔 气体 常 R 
WÈ: 1. 当 一 个 量 给 出 两 个 或 两 个 以 上 的 名 称 或 符号 ， === 则 它们 处 于 同等 的 
地 位 。 
2. 去 掉 表 中 “ 量 的 名 称 ” 栏 中 的 方 括号 后 均 为 量 的 全 称 。 方 括号 中 的 字 ， 在 不 致 
引起 混淆 、 误 解 的 情况 下 可 以 省 略 。 去 掉 方 括号 中 的 字 即 为 量 的 简称 。 
3. 表 中 “ 量 的 名 称 ” 栏 中 圆 括 号 内 的 名 称 是 它 前 面 名 称 的 同义词 。 





4. 表 中 “符号 ” 栏 中 国 括号 内 的 符号 为 “备用 符号 " ， 供 在 特定 情况 下 主 符号 以 不 
同意 义 使 用 时 使 用 。 
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1.4 极限 与 配合 
1.4.1 基本 偏差 系列 (图 1-1) 
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y b Ë 
a 
B 
b) 
图 1-1 基本 偏差 系列 
a) fL b) 轴 
1.4.2 公称 尺寸 的 分 段 (K 1-13 ) 
表 1-13 公称 尺寸 的 分 段 (GB/T 1800. 1 一 2009) 
(单位 : mm) 

主 段 落 中 间 段 落 
大 于 至 RF 至 
一 3 
3 6 无 细 分 段 
6 10 
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( 3 
E 段落 中 间 段 落 
大 于 至 大 于 至 
10 14 
1 18 14 18 
18 24 
18 30 24 30 
30 40 
30 A 40 50 
50 65 
30 30 65 80 
80 100 
89 120 100 120 
120 140 
120 180 140 160 
160 180 
180 200 
180 250 200 225 
225 250 
250 280 
250 315 280 315 
315 355 
315 400 355 400 
400 450 
400 500 450 500 
500 560 
500 630 560 630 
630 710 
630 800 710 800 
800 900 
800 1000 900 1000 
1000 1120 
1000 1250 1120 1250 
1250 1400 
150 1600 1400 1600 
1600 1800 
1600 2000 1800 2000 
2000 2240 
2000 2309 2240 2500 
2500 2800 
2500 3150 2800 3150 
































































































































1.4.3 标准 公差 计算 公式 (K 1-14) 
表 1-14 标准 公差 计算 公式 (GB/T 1800. 1 一 2009 ) 
公称 尺寸 标准 公差 等 级 
/mm IT1 IT2 IT3 IT4 ITS IT6 IT7 IT8 IT9 | IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18 
KF 至 标准 公差 计算 公式 /pm 
= 500 Ti 10i 16i 25i 40i 64i | 100; 160; 250; | 400i 640; | 1000z | 1600: | 2500; 
500 3150 2I 2.71 | 3.71 51 7I 107 167 251 | 407 647 | 1007 | 1607 | 2507 | 4007 | 6407 | 10007 | 16007 | 25007 
注 ; 1. i=0.45 YD+0.001D, i 是 标准 公差 因子 ， 单 位 为 ym; D 是 公称 尺寸 段 的 几何 平均 值 ， 单 位 为 mm。 
2. 1=0. 004D +2.1, 7 的 单位 为 um。 
1.4.4 标准 公差 数值 (K 1-15) 
表 1-15 标准 公差 数值 (GB/T 1800. 1 一 2009 ) 
公称 尺寸 标准 公差 等 级 
/mm IT1 IT2 IT3 IT4 ITS IT6 IT7 IT8 IT9 | IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18 
AF 至 um mm 
= 3 0.8 1:2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 0.1 10.14 10.25 | 0.4 | 0.6 1 1.4 
3 6 1 is 2.5 4 5 8 12 18 30 48 75 0.12 | 0.18 | 0.3 0.48 | 0.75 | 1.2 1.8 
6 10 1 1.5 2.5 4 6 9 15 22 36 58 90 0.15 0.22 |0.36 0.58 | 0.9 Ji 25 2.2 
10 18 1.2 2 3 S 8 11 18 27 43 70 110 |0.18 | 0.27 | 0.43 | 0.7 1.1 1.8 2T 
18 30 1.5 2.5 4 6 9 13 21 33 52 84 130 | 0.21 | 0.33 | 0.52 | 0.84 | 1.3 | 2.1 3.3 
30 50 1.5 29 4 7 11 16 25 39 62 100 160 0.25 | 0.39 | 0.62 1 1.6 | 2.5 3.9 
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( 续 ) 

公称 尺寸 标准 公差 等 级 

/mm ITI | IT2 | IT3 | IT4 | IT5 | IT6 | IT7 | IT8 | IT9 | IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18 

RTF 至 um mm 

50 80 2 5 8 13 | 19 | 30 | 46 | 74 |120 | 190 | 0.3 |0.46 |0.74| 1.2 11.9 | 3 |46 
80 120 |2.5 | 4 6 10 | 15 | 22 | 35 | 54 | 87 | 140 | 220 |0.35 |0.54 |0.87 1.4 | 2.2 | 3.5 | 5.4 
120 | 180 |3.5 | 5 8 12 | 18 | 25 | 40 | 63 |100 | 160 |250 | 0.4 10.63| 1 11.6125] 4 | 6.3 
180 | 250 | 4.5 | 7 10 | 14 | 20 | 29 | 46 | 72 |115 | 185 | 290 |0.46 |0.72 11.15 |1.85 | 2.9 | 4.6 | 7.2 
250 | 315 6 8 12 | 16 | 23 | 32 | 52 | 81 | 130 | 210 | 320 [0.52 | 0.81 | 1.3 | 2.1 [3.2 |5.2 | 8.1 
315 | 400 7 9 13 | 18 | 25 | 36 | 57 | 89 | 140 | 230 | 360 |0.57|0.89| 1.4 | 2.3 | 3.6 5.7 | 8.9 
400 | 500 8 10 | 15 | 20 | 27 | 40 | 63 | 97 |155 | 250 | 400 |0.63 09115 25 | 4 |6.3 | 9.7 
500 | 630 9 11 |16 | 22 | 32 | 44 | 70 | 110 | 175 280 | 440 | 0.7 | 1.1 |1.75]2.8 |44] 7 11 
630 | s00 | 10 | 13 | 18 | 25 | 36 | 50 | 80 |125 | 200 | 320 | 500 | 0.8 11.25| 2 3.2 | 5 8 | 12.5 
800 | 1000 | 11 | 15 | 21 28 | 40 | 56 | 90 | 140 | 230 | 360 | 560 |09 | 1.4 |2.3 36]|56 9 14 
1000 | 1250 | 13 | 18 | 24 33 | 47 | 66 | 105 | 165 | 260 | 420 | 660 |1.05|1.65| 2.6 | 4.2 | 6.6 |10.5 | 16.5 
1250 | 1600 | 15 | 21 | 29 | 39 | 55 | 78 |125 | 195 | 310 | 500 | 780 |1.25 11.95|13.1 | 5 |7.8 |12.5 | 19.5 
1600 | 2000 | 18 | 25 | 35 | 46 | 65 | 92 | 150 | 230 | 370 | 600 | 920 | 1.5 12.3 [3.7] 6 |92 | 15 | 23 
2000 | 2500 | 22 | 30 | 41 | 55 | 78 | 110 | 175 | 280 | 440 | 700 |1100 | 1.75] 2.8 | 4.4 | 7 11 [17.5 | 28 
2500 | 3150 | 26 | 36 | 50 | 68 | 96 | 135 | 210 | 330 | 540 | 860 |1350 | 2.1 | 3.3 | 5.4 | 8.6 |13.5 21 33 

注 : 1. 公称 尺寸 大 于 500mm 的 IT1 ~ ITS 的 标准 公差 数值 为 试行 的 。 
2. 公称 尺寸 小 于 或 等 于 lmm 时 ,无 IT14 ~IT18。 
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1.4.5 轴 和 和 孔 的 基本 偏差 计算 公式 (K 1-16) 
表 1-16 轴 和 和 孔 的 基本 偏差 计算 公式 (GB/T 1800. 1 一 2009 ) 















































































































































公称 尺寸 /mm 轴 fL 公称 尺寸 /mm 
== Z. 2 会 式 r? "2 
大 于 至 基本 偏差 | 符号 | 极限 偏差 极限 偏差 | 符号 | 基本 偏差 | 大 于 至 
1 120 265 +1.3D 1 120 
a 一 es EI + A 
120 500 3.5D 120 500 
1 160 =140 +0.85D 1 160 
b — es El + B 
160 500 =1.8D 160 500 
0 40 52D°? 0 40 
C 一 es EI + C 
40 500 95 +0.8D 40 500 
0 10 cd = es Cec 和 D,.d 值 的 几何 平均 值 El + CD 0 10 
0 3150 d 一 es 167D0.44 EI + D 0 3150 
0 3150 e 一 es 11D°4 EI + E 0 3150 
0 10 ef 一 es Ee 和 下 f 值 的 几何 平均 值 EI + EF 0 10 
0 3150 f =< es 5.5p%4 EI + F 0 3150 
0 10 fe 一 es Ff 和 Gg 值 的 几何 平均 值 EI + FG 0 10 
0 3150 g 一 es DD EI + G 0 3150 
0 3150 h 无 符号 es 偏差 =0 EI 无 符号 H 0 3150 
0 500 j 无 公式 J 0 500 
十 es El + 
0 3150 js 0.5ITn JS 0 3150 
_ ei ES _ 
0 500 + 0.6 YD 一 0 500 
k ei vD ES K 
500 3150 无 符号 HÆ =0 无 符号 500 3150 
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公称 尺寸 /mm 轴 f. 公称 尺寸 /mm 
i 2 2 式 L Z = 
AT 至 ”| 基本 偏差 ， 符号 | 极限 偏差 极限 偏差 | 符号 | 基本 偏差 | 大 于 至 
500 IT7 一 IT6 0 500 
m + el ES 一 M 
500 3150 0.024D +12.6 500 3150 
500 5p°-3* 0 500 
n + el ES 一 N 
500 3150 0.04D +21 500 3150 
500 IT7 +0~5 0 500 
p + el ES = P 
500 3150 0.072D +37.8 500 3150 
3150 r + ei P p 和 S.s 值 的 几何 平均 值 ES = R 0 3150 
50 IT8 +1~4 0 50 
s + ei ES 一 S 
3150 IT7 +0.4D 50 3150 
3150 t + ei IT7 +0. 63D ES 一 T 24 3150 
3150 u + ei IT7 + D ES = U 0 3150 
500 v + ei IT7 +1.25D ES 一 V 14 500 
500 x + ei IT7 +1.6D ES u X 0 500 
500 y + ei IT7 +2D ES 一 Y 18 500 
500 z + ei IT7 +2.5D ES z Z 0 500 
500 za + ei IT8 +3.15D ES 一 ZA 0 500 
500 zb + ei IT9 +4D ES 一 ZB 0 500 
500 zc 十 ei IT10 +5D ES 一 ZC 0 500 






































注 : ARP D 是 公称 尺寸 段 的 几何 平均 值 (mm) ， 基 本 偏差 的 计算 结果 以 pm 计 。 
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1.4.6 和 轴 的 基本 偏差 数值 (K 1-17 ) 

















































































































表 1-17 轴 的 基本 偏差 数值 (GB/T 1800. 1 一 2009 ) 
sss sas 1EERƏEKIR 
基本 尺寸 /mm 基本 偏差 数值 ( 上 极限 偏差 es) /pm (FERRA ei) /pm 
所 有 标准 公差 等 级 和 n | mm 
KT 至 a b c cd d e ef f fe g h js j 
Z 3 -270 | -140 | -60 -34 | -20 -14 -10| -6| -4| -2 0 <- | 4 | =6 
3 6 2270 -140| -70 | -46 | -30 -20 -14| -10| -6 | -4 0 -2 | -4 
6 10 | -280| -150| -80 | -56 | -40 | -25 | -18 | -13 | -8 | -5 0 -2 | -5 
10 14 
-290 | -150 | -95 -50 | -32 -16 -6 0 z3 6 
14 18 
18 24 
-300 | -160 | -110 -65 | -40 -20 -7 0 -4 | -8 
24 30 
30 40 | -310 | -170 -120 
-80 | -50 -25 -9 0 -5 | -10 
40 50 | =320 | -180 | -130 2 = 
50 65 | -340| -190 | -140 ITT 
-100 | -60 -30 -10 | O 二 -7 | 三 位 
65 80 | -360 | -200 | -150 2 
80 100 | -380 | -220 | -170 w m ag AFIT, | 
100 120 | -410 | -240 | -180 是 开 值 数 
120 140 | -460 | -260 | -200 
140 160 | -520 | -280 | -210 -145 | -85 -43 -14| 0 -11 | -18 
160 180 | -580 | -310 | -230 
180 200 | -660 | -340 | -240 
200 225 | -740 | -380 | -260 -170 | -100 -50 -15 | 0 -13 | -21 
225 250 | -820 | -420 | -280 
250 280 | -920 | -480 | -300 
-190 | -110 -56 -17 | O -16 | -26 
280 315 | -1050| -540 | -330 
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FE 本 2 K ta = -r f 
AERA 基本 偏差 数值 (上 极限 偏差 es) ¿um 本 
所 有 标准 公差 等 级 SA r | mm 
大 于 至 a b C cd d e ef f fg g js j 
315 355 | -1200| -600 | -360 
-210 | -125 -62 -18 =18 | =28 
35 | 400 |-1350| -680 | -400 
400 | 450 |-1500| -760 | -440 
-230 | -135 -68 -20 -20 | -32 
450 | 50 |-1650| -840 | -480 
500 | 560 
-260 | -145 -76 =52 
560 | 630 
630 | 710 
-290 | -160 -80 -24 
710 800 
800 | 900 N 
-320 | -170 -86 -26 Hæ 
900 | 1000 T, 
1000 1120 s 
-350 | -195 -98 -28 AHT, 
1120 | 1250 IT 值 数 
1250 | 1400 
-390 | -220 -110 -30 
1400 | 1600 
1600 | 1800 
-430 | -240 -120 =o 
1800 2000 
2000 2240 
-480 | -260 -130 -34 
2240 | 2500 
2500 | 2800 
-520 | -290 -145 -38 
2800 | 3150 
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基本 偏差 数值 (下 极限 偏差 6i) / pm 














































































































基本 尺寸 /mm 
E 所 有 标准 公差 等 级 
= IT7 | >IT7 
大 于 | 至 
m n p É s t u V x y z za zb ze 
= 3 0 0 +2 +4 +6 | +10 | +14 +18 +20 +26 +32 +40 +60 
3 6 +1 0 +4 +8 +12 | +15 +19 +23 +28 +35 +42 +50 +80 
6 10 +1 0 +6 | +10 | +15 | +19 | +23 +28 +34 +42 +52 +67 +97 
10 14 +40 +50 +64 +90 +130 
+1 0 +7 +12 | +18 | +23 +28 +33 
14 18 +39 +45 +60 +77 +108 | +150 
18 24 +41 +47 +54 +63 +73 +98 +136 | +188 
+2 0 +8 +15 | +22 | +28 +35 
24 30 +41 +48 +55 +64 +75 +88 +118 | +160 | +218 
30 40 +48 +60 +68 +80 +94 | +112 | +148 | +200 | +274 
+2 0 +9 | +17 | +26 | +34 | +43 
40 50 +54 +70 +81 +97 | +114 | +136 | +180 | +242 | +325 
50 65 +41 | +53 +66 +87 | +102 | +122 | +144 | +172 | +226 | +300 | +405 
+2 0 +11 | +20 | +32 
65 80 +43 +59 +75 +102 | +120 | +146 | +174 | +210 | +274 | +360 | +480 
80 100 +51 | +71 +91 +124 | +146 | +178 | +214 | +258 | +335 | +445 | +585 
+3 0 +13 | +23 | +37 
100 120 +54 | +79 | +104 | +144 | +172 | +210 | +254 | +310 | +400 | +525 | +690 
120 140 +63 | +92 | +122 | +170 | +202 | +248 | +300 | +365 | +470 | +620 | +800 
140 160 +3 0 +15 | +27 | +43 | +65 | +100 | +134 | +190 | +228 | +280 | +340 | +415 | +535 | +700 | +900 
160 180 +68 | +108 | +146 | +210 | +252 | +310 | +380 | +465 | +600 | +780 | +1000 
180 200 +77 | +122 | +166 | +236 | +284 | +350 | +425 | +520 | +670 | +880 | +1150 
200 225 +4 0 +17 | +31 | +50 | +80 | +130 | +180 | +258 | +310 | +385 | +470 | +575 | +740 | +960 | +1250 
225 250 +84 | +140 | +196 | +284 | +340 | +425 | +520 | +640 | +820 | +1050| +1350 
250 280 +94 | +158 | +218 | +315 | +385 | +475 | +580 | +710 | +920 | +1200| +1550 
+4 0 +20 | +34 | +56 
280 315 +98 | +170 | +240 | +350 | +425 | +525 | +650 | +790 | +1000| +1300| +1700 
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基本 尺寸 /mm 基本 偏差 数值 ( 下 极限 偏差 ei) /pm 
IT4 ~ | <IT3 — yk ¿N Sy: A 2) 
r 所 有 标准 公差 等 级 
至 
k m n p r s t u v x y z za zb ze 
355 +108| +190 | +268 | +390 | +475 | +590 | +730 | +900 | +1150| +1500| +1900 
+4 0 +21 | +37 | +62 
400 +114| +208 | +294 | +435 | +530 | +660 | +820 | +1000| +1300| +1650| +2100 
450 +126| +232 | +330 | +490 | +595 | +740 | +920 | +1100 | +1450| +1850| +2400 
+5 0 +23 | +40 | +68 
500 +132| +252 | +360 | +540 | +660 | +820 | +1000 | +1250 | +1600 | +2100 | +2600 
560 +150| +280 | +400 | +600 
0 0 +26 | +44 | +78 
630 +155| +310 | +450 | +660 
710 +175| +340 | +500 | +740 
0 0 +30 | +50 | +88 
800 +185| +380 | +560 | +840 
900 +210| +430 | +620 | +940 
0 0 +34 | +56 | +100 
1000 +220| +470 | +680 | +1050 
1120 +250| +520 | +780 | +1150 
0 0 +40 | +66 | +120 
1250 +260| +580 | +840 | +1300 
1400 +300| +640 | +960 | +1450 
0 0 +48 | +78 | +140 
1600 +330| +720 | +1050 | +1600 
1800 +370| +820 | +1200 | +1850 
0 0 +58 | +92 | +170 
2000 +400| +920 | +1350 | +2000 
2240 +440 | +1000 | +1500 | +2300 
0 0 +68 | +110| +195 
2500 +460| +1100 | +1650 | +2500 
2800 +550 | +1250 | +1900 | +2900 
0 0 +76 | +135 | +240 
3150 +580 | +1400 | +2100 | +3200 
POK s < Pra N Hieke s j M; -1 
Fs 尺寸 小 于 或 等 于 lmm 时 ， 基 本 偏差 a 和 b 均 不 采用 。 公 差 带 js7 ~jsl1, Æ IT, 值 数 是 奇数 ， 则 取 偏 差 = + 
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1.4.7 和 孔 的 基本 偏差 数值 ( 表 1-18) 
表 1-18 孔 的 基本 偏差 数值 (GB/T 1800. 1 一 2009) 








































































































公称 尺寸 基本 偏差 数值 /pm 
/mm 下 极限 偏差 EI 上 极限 偏差 ES 
大 于 | 至 所 有 标准 公差 等 级 IT6 | IT7 | IT8 |<IT8 >!IT8 <ITS >IT8=IT8 > IT8 
A| B | c [o| p | FE [EF| F [FG| G JS J K M 
— 3 +270| +140| +60 | +34| +20 | +14 |1+10| +6 |+4| +2 +2| +4| +6| 0 0 -2 | -2 | -4 | -4 
-į zA -8 
3 6 +270| +140| +70 | +46| +30 | +20 | +14| +10 | +6| +4 +5 | +6 |+10 +A +A -4 +A 0 
Sj -6 -10 
6 10 +280| +150| +80 | +56| +40 | +25 | +18| +13 | +8| +5 +5 | +8 | +12 FÀ +A -6 EA 0 
10 | 14 | +290|+150| +95 50 | +32 16 6 6| =+10| +151 7! =T. sg EI 0 
T gt + + + + + + +6 | +10] + IA JA ST 258 
18 | 24 _ E = 
+300| +160| +110 +65 | +40 +20 +7 H| +8 | +12| +20| -2 8| 2g 1715| 0 
24 30 = +å +å +å 
30 | 40 |+310| +170] +120 "H ` ' IT, sas i =o | | | 
+ + + + £ +10| +14| + = 
40 | 50 | +320| +180| +130 2 +A +A +A 
工 
30 a 6 310 FIU 210 100| +60 30 10 T, +13| +18|+28| -2 =M gi Z2 g 
+ + + + n |+13|+18|+ = 
65 | 80 | +360| +200| +150 是 IT +A +A +A 
80 | 100 | +380| +220| +170 值 数 _3 _13 _23 
+120| +72 +36 +12 +16| +22| +34 -13 0 
100 | 120 | +410| +240 | +180 +A +A +A 
120 | 140 | +460| +260| +200 
140 | 160 | +520 +280| +210 +145] +85 +43 +14 +18| +26| +41 s. = -15 o 0 
160 | 180 | +580| +310| +230 
180 | 200 | +660| +340| +240 
200 | 225 | +740| +380| +260 +170| +100 +50 +15 +22| +30| +47 zi Ea 0 
225 | 250 | +820| +420| +280 
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公称 尺寸 基本 偏差 数值 /um 
/mm 下 极限 偏差 EI 上 极限 偏差 ES 
大 于 | 至 所 有 标准 公差 等 级 IT6 | IT7 | IT8 |<IT8|>IT8 <=IT8|>IT8 <ITS > IT8 
A B C CD | D E EF] F FG| G JS J K M N 
— LAR AO i AOR A 190| +110 56 17 25| +36 | +55] 74 -20| -20| 734] 0 
十 十 十 十 十 十 十 一 
280 | 315 |+1050 +540| +330 +A +A +4 
315 | 355 |+1200| +600| +360 s w E 
_ 600 536 +210| +125 +62 +18 +29| +39| +60| -4 21L| -21|-37| 0 
355 | 400 |+1350 +680| +400 +A +A +4 
400 | 450 |+1500| +760| +440 -5 -23 -40 
+230| +135 +68 +20 +33 | +43 | +66 =583 0 
450 | 500 |+1650| +840| +480 +A +A +A 
500 | 560 
+260| +145 +76 422 0 -26 -44 
560 | 630 
630 | 710 偏差 
+290| +160 +80 +24 大 0 -30 -50 
710 | 800 TT 
8005-299 320| +170 86 26 2 0 34 56 
900 | 1000 RRES ii i 式 中 ü 
1000 | 1120 IT, 
+350| +195 +98 +28 z€ IT 0 一 40 -66 
1120 | 1250 值 数 
1250 | 1400 
+390| +220 +110 +30 0 一 48 -78 
1400 | 1600 
1600 | 1800 
+430| +240 +120 +32 0 -58 -92 
1800 | 2000 
2 480 | +260 130 34 0 68 110 
2240 | 2500 ss: ii š u u 
00 290 520| +290 145 38 0 76 135 
2800 | 3150 es u Ë 
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公称 尺寸 基本 偏差 数值 /um A 值 /am 
/mm 上 极限 偏差 ES 

大 于 | 至 <IT7 标准 公差 等 级 大 于 IT7 标准 公差 等 级 

”|P 至 2C| P R T U V X Y Z | ZA | ZB | ZC IT5 IT7 | IT8 
= 3 -6 | -10 -18 -20 -26 | -32 | -40 | -60 0 |0 O 0 
3 6 -12 | -15 -23 =28 -35 | -42 | -50 | -80 1 3 | 4 6 
6 10 =15 | =19 =78 -34 -42 | -52 | -67 | -97 2 |3 |6 7 
10 | 14 -40 -50 | -64 | -90 | -130 
14 18 SIB 525 -33 ao] -45 -60 | -77 | -108| -150 | 9 
18 | 24 -41 | -47 | -54 | -63 | -73 | -98 | -136| -188 
24 | 30 > =28 -4 | -48 | -55 | -64 | -75 | -88 | -118| -160| -218 i °: 32 
30 | 40 -48 | -60 | -68 | -80 | -94 | -112| -148| -200| -274 
40 | 50 =20 34 -54 | -70 | -81 | -97 | -114| -136| -180| -242| -325 Ë; 2 12 
50 | 65 _ a =l -66 | -87 | -102| -122| -144| -172| -226| -300| -405 Ia 
65 | 80 在 大 于 -43 -75 | -102| -120| -146 | -174| -210 | -274| -360 | -480 
80 | 100 e = -91 | -124| -146| -178| -214| -258 | -335| -445| -585 š B 189 
100 | 120 | f Eig -54 -104| -144| -172| -210| -254| -310 | -400 | -525 | -690 
120 | 140 | 加 一 个 -63 -122| -170 | -202| -248 | -300 | -365 | -470 | -620 | - 800 
140 | 160 | A -43 | -65 -134| -190 | -228 | -280| -340 | -415 | -535 | -700 | -900 6 15 | 23 
160 | 180 -68 -146| -210 | -252| -310| -380 | -465 | -600 | -780 | — 1000 
180 | 200 -77 -166| -236 | -284| -350| -425 | -520 | -670 | -880 | - 1150 
200 | 225 -50 | -80 -180| -258 | -310| -385| -470 | -575 | -740 | -960 | - 1250 6 17 | 26 
225 | 250 -84 -196| -284| -340 | -425| -520 | -640 | -820 | - 1050 - 1350 
250 | 280 -sg | = 94 -218| -315 | -385| -475| -580| -710| -920 | - 1200 - 1550 r | 99 
280 | 315 一 98 -240| -350| -425| -525| -650 | -790|- 1000|- 1300|- 1700 
315 | 355 _ o 108 -268 | -390| -475| -590| -730 | -900|-1150|- 1500 — 1900 p 用 | 33 
355 | 400 -114 -294 | -435 | -530 | -660 | -820 | - 1000| - 1300| - 1650| - 2100 
400 | 450 _68 — 126 -330| -490 | -595 | -740| -920 | - 1100 — 1450| - 1850 — 2400 F 33 a 
450 | 500 -132 -360 | -540 | -660 | -820 | - 1000| - 1250| - 1600| — 2100 — 2600 





` hç ` 
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公称 尺寸 基本 差 数值 /hm s 
/mm 上 极限 偏差 ES 
大 于 | z <IT7 标准 公差 等 级 大 于 IT7 标准 公差 等 级 

P 至 ZC| P R S T U V X Y Z | ZA | ZB | ZC I | IT4 | IT5 | IT6 IT7 | IT8 
500 | 560 _78 2150| -280 | -400 | -600 
560 | 630 -155| -310 | -450 | -660 
630 | 710 -175 | -340 | -500 | -740 
710 | 800 -88 gs| -380| -560| -840 
800 | 900 -1o00 Z210 -430| -620| -940 
900 | 1000 -220| -470| — 680 | - 1050 
1000 | 1120 | 在 大 于 -250| -520 | -780|-1150 

T7 的 | -120 

1120 | 1250 | 相应 数 -260| -580| — 840 | - 1300 
1250 | 1400 m 140 300| -640 | -960 |- 1450 
1400 | 1600 A 信 -330| -720 |-1050|-1600 
1600 | 1800 -370| -820|- 1200| -1850 
1800 | 2000 -170 100] -9201-1350-2000 
2000 | 2240 -440 | — 1000| — 1500| - 2300 
2240 | 2500 -195 460 -1100| - 1650| - 2500 
2500 | 2800 _240 Z550 |- 1250 ~ 1900| — 2900 
2800 | 3150 -580 | — 1400 — 2100| - 3200 

注 : 1. 公称 尺寸 小 于 或 等 于 lmm 时 ， 基 本 偏差 A 和 B 及 大 于 IT8 的 N 均 不 采用 。 公 差 带 JS7 至 JS11， 若 IT, 值 数 是 奇数 ， 则 取 偏 差 = 

IT, -1 
+ 2 ° 
2. 对 小 于 或 等 于 IT8 JK. M. N 和 小 于 或 等 于 IT7 的 P 至 ZC， 所 需 A 值 从 表 内 右 侧 选 取 。 例 如 : 18 ~30mm 段 的 K7,， A=8um, Pi 





以 ES = -2hm+8hm= +6hm; 18 ~30mm 段 的 6，A=4hm， 所 以 ES = -35pm+4pm= -31hm。 特 殊 情 况 : 250 ~315mm 段 的 
M6, ES= -9pm (代替 -1lum)。 


1% 


二 
xr 


kk M IM F 
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15 表面 粗糙 度 
1.5.1 表面 粗糙 度 的 特征 及 加 工 方法 (K 1-19) 


表 1-19 表面 粗糙 度 的 特征 及 加 工 方法 
















































































































































































表面 粗糙 度 
z 表面 形状 特征 加 工 方法 
Ra/ um 
50 明显 可 见 刀 痕 HAE ei Ar (J 
25 微 见 刀 痕 LE D| sy g FEE Ph 
、、 A Be | £h EE sr k PE RH Z JE SE 
12.5 可 见 加 工 痕迹 
A 
A Bé 0 E 8] 1 -2 iem i 8 2. 
6.3 微 见 加 Eb _ Pe J gE ml cm HL 8 E 
液压 、 铣 齿 
A é B| BE g Pr BS RE m) 1 2 点 / 
3.2 看 不 见 的 加 工 痕迹 ü 
cm EH 
A Bé Pu BS vr g. BE m] 3 - 10 点 /em?， 
1 6 可 辨 加 工 痕迹 的 方向 SPE PEJE SE BE EE AI 0 cm 
磨 AE 
0.8 微 辨 加 工 痕迹 的 方向 E JS B| 3 ~10 点 /cm E M RE 
0.4 不 可 辨 加 工 痕迹 的 方向 布 轮 磨 、 磨 .研磨 .超级 加 工 
0.2 暗 光 泽 面 超级 加 工 
0.1 亮光 泽 面 
0.05 镜 状 光泽 面 
一 超级 加 工 
0.025 雾 状 镜 
0.012 镜面 
1.5.2 ”表面 粗糙 度 的 符号 及 意义 











表面 结构 的 图 形 符号 及 意义 见 表 1-20。 
表 1-20 表面 结构 的 图 形 符号 及 意义 
符 ”号 意义 及 说 明 

















基本 符号 ,表示 指定 表面 可 用 任何 工艺 获得 。 当 不 加 注 表面 
Rs ZUERA X Di B ( 如 表面 热处理 .局 部 热处理 状况 ) 
时 , 仅 适 用 于 简化 代号 标注 ,没有 补充 说 明 时 不 能 单独 使 用 
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( 续 ) 














去 除 材 料 的 扩展 符号 ,基本 符号 加 
用 去 除 材 料 的 方法 获得 ,如 车 \ 铣 、 钼 、 磨 、 剪 切 、 抛 光 、 腐 蚀 、 电 


短 横 ,表示 指定 表面 是 








KEMT. ARSE 
不 去 除 材料 的 扩展 符号 ,基本 符号 加 一 圆圈 ,表示 指定 表面 
是 用 不 去 除 材 料 的 方法 获得 ,如 和 铸 、 锻 、 冲 压 变 形 、 热 轧 、 冷 轧 、 


粉末 冶金 等 ;或 者 是 用 于 保持 原 供 应 状况 
道 工序 的 状况 ) 









































的 表面 (包括 保持 上 








V V w 


人 




















完整 符号 , 当 要 求 标 沪 
形 符号 的 长 边 


图 


LA 





上 加 一 横 线 








结构 的 补充 信息 时 ,应 在 上 述 3 











Vv 











N 
wa 
ll 
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工件 轮廓 各 表面 的 
的 各 表面 








图 形 符号 , 当 在 
同 的 表 









































有 相 














圆圈 ,标注 在 医 
硫 义 时 ,各 表面 应 分 别 标注 

















Z] 


样 中 了 








面 结构 完整 图 形 符号 的 组 成 见 表 1-21 。 


i 结构 要 求 时 
- 件 的 封闭 轮廓 线 上 。 如 果 标 注 会 引 








图 样 某 个 视图 上 构成 封闭 
,应 在 完整 图 形 符号 上 














表 1-21 表面 结构 完整 图 形 符号 的 组 成 


注 写 表面 结构 的 单一 要 求 。 标 注 表 六 








结构 参数 代 




















号 .极限 值 和 传输 带 或 取样 长 度 。 为 了 避免 误差 ,在 参 



























































a | 数 代 号 和 极限 值 间 应 搬入 空格 。 传 输 带 或 取样 长 度 后 
应 有 一 斜 线 “/”, 之 后 是 表面 结构 参数 代号 ,最 后 是 数 
值 
当 需 注 写 两 个 或 多 个 表面 结构 要 求 时 ,在 位 置 a 注 
写 第 一 个 表面 结构 要 求 ,在 位 置 b 注 写 第 二 个 表面 结 
b | 构 要 求 。 如 果 要 注 写 第 三 个 或 更 多 个 表面 结构 要 求 ， 




















图 形 符号 应 在 垂直 方向 扩大 ,以 空 出 足够 的 空间 。 扩 


























































































































大 图 形 符号 时 ,a 和 b 的 位 置 随 之 上 移 
o 注 写 加 工 方法 。 注 写 加 工 方法 .表面 处 理 、 涂 层 或 其 
“| 他 加 工 工艺 要 求 等 ,如 车 BS . 镀 等 表面 加 工 方法 
d 注 写 表面 纹理 和 方向 ,如 “=”“X”“M” 等 
注 写 加 工 余 量 。 注 写 所 要 求 的 加 工 余 量 ,以 毫米 为 





单位 给 出 数值 
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3) 表面 结构 代号 标注 示例 见 表 1-22 。 
表 1-22 表面 结构 代号 标注 示例 
# = 含义 解释 
表示 不 允许 去 除 材料 , 单 向 上 限 值 ,默认 传输 带 ,R 轮廓 ,表面 
R: 0.4 粗糙 度 的 最 大 高 度 0.4nm, 评 定 长 度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ) ， 







































































“16% 规则 ”( 默认) 
表示 去 除 材 料 , 单 向 上 限 值 ,默认 传输 带 ,R 轮廓 ,表面 粗糙 度 
yA 的 最 大 高 度 的 最 大 值 0.2pm ,评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 ( 默认 )， 
“最 大 规则 ” 
表示 去 除 材 料 , 单 向 上 限 值 ,传输 带 0.008 ~0.8mm,R 轮廓 ， 
00008~0.8/Ra 3.2 | 算术 平均 偏差 3. 2km, 评 定 长 度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ) “16% 
规则 ”( 默 认 ) 
表示 去 除 材 料 , 单 向 上 限 值 ,传输 带 :取样 长 度 0.8km(A、 默 


Z —0.8/Ra3 3.2 


认 0.0025mm) , R 轮廓 ,算术 
个 取样 长 度 ,“16% 规则 (默认 ) 








FE 均 偏差 3.2pum ,评定 长 度 包 括 3 





° / U Ra max 3.2 
L Ra 0.8 

















表示 不 允许 去 除 材 料 ,双向 极限 值 ,两 极限 值 均 使 用 默认 传输 
带 ,R 轮廓 。 上 限 值 :算术 平均 值 差 3. 2nm, 评 定 长 度 为 5 个 取 











4) 新 旧 标准 表面 结构 图 形 标注 对 照 见 表 1-23。 
表 1-23 ”新 旧 标准 表面 结构 图 形 标 注 对照 





样 长 度 (默认 ) “最 大 规则 ”; 下 限 值 :算术 平均 
定 长 度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ) , “16% BUMI” CRN) 








mÆ 0. 8um, PE 























序 GB/T 131 的 版 本 
号 | 1983( 第 1 版 ) | 1993( 第 2 版 )2 | 2006( 第 3 版 )@ | 说 明 主要 问题 的 示例 
Ra 只 采用 “16% 规 
1.6 1.6 1.6 Ra 1.6 
1 4 . x 则 ” 
N ñ RT Ra“ 16% 规则 ” 
Ry32 Ry32 Ry3.2 Rz 3.2 除了 
， I 
7 7 VY 的 参数 
@ Lemay /Rz max 1.6 “最 大 规则 ” 
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( 续 ) 
序 GB/T 131 的 版 本 
号 | 1983( 第 1 版 ) 了 | 1993( 第 2 版) 2006( 第 3 版 )@ | 说 明 主要 问题 的 示例 
y 6 ha 16 Ra 加 取样 长 度 
5 由 @ 0.025-0.8/Ra1.6 | 传输 带 
3 3 除 Ra 外 其 他 参数 及 
Ry 32/0.8 Ry 3.2/0.8 —0.8/Rz 6.3 2 
6 
A ve 取样 长 度 
1.6 1.6 | 
| A yy RIS | Ra 及 其 他 参数 
Ry 32 RAES 评定 长 度 中 的 取样 长 
8 
i V 度 个 数 如 果 不 是 5 
9 @ @ Z L Ra 1.6 下 限 值 
10 16 14 U Ra 3.2 上 .下 限 值 
YY WA L Ra 1.6 ` 
© 既 没 有 定义 默认 值 也 没有 其 他 的 细节 ， 尤 其 是 : 无 默认 评定 长 度 ; 无 默认 取样 长 
度 ; 无 “16% 规则 ”或 “最 大 规则 ”。 
@ 在 GB/T3505 一 1983 和 GB/T 10610 一 1989 中 定义 的 默认 值 和 规则 仅 用 于 参数 Ra, 
Ry 和 Re (10 点 高 度 ) 。 此 外 ，GB/T 131 一 1993 中 存在 着 参数 代号 书写 不 一 致 问题 ， 
标准 正文 要 求 参 数 代号 第 二 个 字母 标注 为 下 标 ， 但 在 所 有 的 图 表 中 ， 第 二 个 字母 都 
是 小 写 ， 而 当时 所 有 的 其 他 表面 结构 标准 都 使 用 下 标 。 
© PHY Re HIR Ry EX, E Ry 的 符号 不 再 使 用 。 
@ ”表示 没有 该 项 。 


1.5.3 不 同 加 工 方法 可 能 达到 的 表面 粗糙 度 ( 表 1-24) 
表 1-24 ”不同 加 工 方法 可 能 达到 的 表面 粗糙 度 





























表面 粗糙 度 Ra/um 
加 工 方法 
0. 012 0.025|0.05|0.10|0.20 0.40 0.80 1.60 3.20 |6. 30 |12. 5 |25 50 100 
砂 型 . 壳 型 铸造 
金属 型 铸造 
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( 续 ) 


表面 粗糙 度 Ra/ um 











0. 012 |0. 025 |0. 05 |0. 1010.2010.40 0.80 1.60 3.20 6.30 |12. 5 |25 |50 100 











































































































人 刨 削 

















精 











插 前 







































































s | 半 精 

















拉 削 


























Bm | 半 精 
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( 续 ) 
加 工 方法 表面 粗糙 度 Ra/pm 
0. 012 0.025|0.05|0.10|0.20 0.40 0.80 1.60 3.20 6.30 |12. 5 |25 50 100 
粗 
端面 铣 | 半 精 
精 
金刚 车 
粗 
车 外 圆 | 半 精 
精 
粗 
车 端面 | 半 精 
精 
粗 
磨 外 圆 | 半 精 
精 
粗 
磨 平面 | 半 精 
精 
H a 
圆柱 
粗 
研磨 | 半 精 
精 
me E 
精 
深 压 抛光 
超 精 加 工 
化 学 磨 
电解 磨 
电 火 花 加 工 
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1.5.4 表面 光洁 度 与 表面 粗糙 度数 值 换 算 (K 1-25 ) 
表 1-25 表面 光洁 度 与 表面 粗糙 度数 值 换算 (单位 : um) 
表面 光洁 度 V| V2 VW w| VS | w| W | v| W| VIO | VII v2 VI3| v4 


表面 粗 











Ra 




















50 | 25 112.5| 6.3 [3.2 [1.60 0.80 [0.40 0.20 D. 100p. 0500. 0250. 012 = 








BERE | Rz | 200 |100 | 50 | 25 112.5|6.3 |6.3 |3.2 1.60 0.80 |0. 40 l0. 20 0. 100/0. 050 





1.6 普通 螺纹 


1.6.1 普通 螺纹 的 基本 牙 型 
GB/T 192—2003 规定 了 普通 螺纹 的 基本 牙 型 ， 如 图 1-2 所 示 。 






































D.d 
Dad 











图 1-2 普通 螺纹 的 基本 牙 型 
DD 一 内 螺纹 大 径 ”d 一 外 螺纹 大 径 D, 一 内 螺纹 中 径 ”4, 一 外 螺纹 中 径 
DD 一 内 螺纹 小 径 dl 一 外 螺纹 小 径 P 一 螺 距 一 原始 三 角形 高 度 


1.6.2 普通 螺纹 的 标记 

1) 完整 的 螺纹 标记 由 螺纹 特征 代号 、 尺 寸 代 号 、 公 差 带 代 号 及 其 他 
有 必要 作 进 一 步 说 明 的 个 别 信 息 组 成 。 

2) 螺纹 特征 代号 用 字母 “M” 表 示 。 

3) 单线 螺纹 的 尺寸 代号 为 “公称 直径 x 螺 距 ”， 公 称 直径 和 螺 距 数 
值 的 单位 为 毫米 。 对 粗 牙 螺纹 ， 可 以 省 略 标注 其 螺 距 项 。 

示例 : 

公称 直径 为 8mm， 螺 距 为 1mm 的 单线 细 牙 螺纹 的 标记 为 : M8 x1。 

公称 直径 为 8mm， 螺 距 为 1. 25mm 的 单线 粗 牙 螺纹 的 标记 为 : M8。 
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4) 多 线 螺 纹 的 尺寸 代号 为 “公称 直径 x Ph 导 程 P IRE”, ARE 
径 、 导 程 和 螺 距 数值 的 单位 为 毫米 。 

示例 : 

NEKE 16mm, HREN 1.5mm, FFEN 3mm 的 双 线 螺纹 的 标记 
为 : M16 x Ph3P1. 5。 

5) 公差 带 代 号 包含 中 径 公 差 带 代号 和 顶 径 公差 带 代 号 。 中 径 公 差 带 
代号 在 前 ， 顶 径 公 差 带 代号 在 后 。 各 直径 的 公差 带 代号 由 表示 公差 等 级 的 
数值 和 表示 公差 带 位 置 的 字母 (内 螺纹 用 大 写字 母 ， 外 螺纹 用 小 写字 母 ) 
组 成 。 如 果 中 径 公 差 带 代号 与 顶 径 公差 带 代 号 相同 ， 则 应 只 标注 一 个 公 
带 代 号 。 螺 纹 尺寸 代号 与 公差 带 间 用 “ - ”号 分 开 。 

示例 : 

中 径 公 差 带 为 5g、 顶 径 公 差 带 为 6g 的 外 螺纹 的 标记 为 : MI10 x1- 
5g0go 






































径 公 差 带 和 顶 径 公差 带 为 6g 的 粗 牙 外 螺纹 的 标记 为 : M10-6g。 
径 公 差 带 为 5H、 顶 径 公 差 带 为 6H 的 内 螺纹 的 标记 为 : M10 x1- 


中 径 公 差 带 和 顶 径 公 差 带 为 6H 的 粗 牙 内 螺纹 的 标记 为 : M10-6H。 

6) 在 下 列 情况 下 ， 中 等 公差 精度 螺纹 不 标注 其 公差 带 代 号 。 

内 螺纹 : 5H 公称 直径 小 于 和 等 于 1.4mm 时 ，6H 公称 直径 大 于 和 等 
于 1.6mm 时 。 

注 : 对 螺 距 为 0.2 mm 的 螺纹 ， 其 公差 等 级 为 4 级 。 

外 螺纹 : 6h 公称 直径 小 于 和 等 于 1. 4mm 时 ，6g 公称 直径 大 于 和 等 于 
1. 6mm 时 。 

示例 : 

中 径 公 差 带 和 顶 径 公 差 带 为 6g、 中 等 公差 精度 的 粗 牙 外 螺纹 的 标记 








0 
中 径 公差 带 和 顶 径 公差 带 为 6 昌 、 中 等 公差 精度 的 粗 牙 内 螺纹 的 标记 








7) 表示 内 、 外 螺纹 配合 时 ， 内 螺纹 公差 带 代号 在 前 ， 外 螺纹 公差 带 
代号 在 后 ， 中 间 用 和 斜 线 分 开 。 

示例 : 

公差 带 为 6H 的 内 螺纹 与 公差 带 为 5g6g 的 外 螺纹 组 成 配合 的 标记 为 : 
M20 x 2-6H/5g6g。 





. 44. 五 金工 具 手 册 





公差 带 为 6H 的 内 螺纹 与 公差 带 为 6g 的 外 螺纹 组 成 配合 (中 等 公差 
精度 、 粗 牙 ) 的 标记 为 :M6。 

8) 标记 内 有 必要 说 明 的 其 他 信息 包括 螺纹 的 旋 合 长 度 和 旋 向 。 

对 短 旋 合 长 度 组 和 长 旋 合 长 度 组 的 螺纹 ， 宜 在 公差 带 代 号 后 分 别 标注 
“S” 和 “L” 代 号 。 旋 合 长 度 代号 与 公差 带 间 用 “ - ”号 分 开 。 中 等 旋 
合 长 度 组 螺纹 不 标注 旋 合 长 度 代号 (N). 

示例 : 

短 旋 合 长 度 的 内 螺纹 的 标记 为 : M20 x2-5H-S。 

长 旋 合 长 度 的 内 、 外 螺纹 的 标记 为 : M6-7H/7g6g-L。 

中 等 旋 合 长 度 的 外 螺纹 ( 粗 牙 、 中 等 精度 的 6g 公差 带 ) 的 标记 为 : 
M6., 

9) 对 左 螺纹 ， 应 在 旋 合 长 度 代号 之 后 标注 “LH” 代 号 。 旋 合 长 度 代 
号 与 旋 向 代号 间 用 “-” 号 分 开 。 右 旋 螺 纹 不 标注 旋 向 代号 。 

示例 : 

左旋 螺纹 的 标记 为 : M8 x1-LH (公差 带 代 号 和 旋 合 长 度 代号 被 省 
W); M6 x0.75-5h6h-S-LH; M14 x Ph6P2-7H-L-LH。 

右 旋 螺纹 的 标记 为 : M6 ( 螺 距 、 公 差 带 代号 、 旋 合 长 度 代 号 和 旋 向 
代号 被 省 略 ) 。 

1.6.3 普通 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 

直径 与 螺 距 标准 组 合 系列 应 符合 表 1-26 的 规定 。 在 表 内 ， 应 选择 与 
直径 处 于 同一 行内 的 螺 距 ， 优先 选用 第 一 系列 直径 ， 其 次 选择 第 二 系列 直 
径 ， 最 后 选择 第 三 系列 直径 ; 尽 可 能 地 避免 选用 括号 内 的 螺 距 。 部 分 螺 距 
对 应 的 最 大 直径 如 表 1-27 所 示 。 
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表 1-26 直径 与 螺 距 标准 组 合 系列 (GB/T 192—2003) 












































(单位 : mm) 
公称 直径 Dd i 距 P 
第 1| 第 2| 第 3 人 细 F 
系列 | 系列 | 系列 3 2 1.5 |1.25| 1 0.75 0.5 0.35 |0.25 | 0.2 
1 0.25 0.2 
1.1 0.25 0.2 
1.2 0.25 0.2 
1.4 0.3 0.2 
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第 1 章 基础 资料 -45 
( 续 ) 
公称 直径 Dd B HB P 
第 1| 第 2| 第 3 uF 细 F 
系列 | 系列 | 系列 3 2 |1.5 11.25| 1 10.75| 0.5 0.35 0.25 | 0.2 
1.6 0.35 0.2 
1.8 0.35 0.2 
2 0.4 0.25 
22 0.45 0.25 
2.5 0.45 0.35 
3 0.5 0.35 
3.5 0.6 0.35 
4 0.7 0.5 
4.5 0.75 0.5 
5 0.8 0.5 
5.5 0.5 
6 1 0.75 
7 1 0.75 
8 1.25 1 10.75 
9 |1.25 1 10.75 
10 1.5 1.25 | 1 0.75 
ll | 1.5 1.5 1 |0.75 
12 1.75 1.25 | 1 
14 2 1.5 |1.252| 1 
15 1.5 1 
16 2 1.5 1 
17 1.5 1 
18 2.5 2 | 1.5 1 
20 2.5 2 | 1.5 j 
22 2.5 2 |1.5 j 
24 3 2 | 1. 1 
25 2 | 1.5 1 
















































































































































































- 46 . 五 金工 具 手 册 
( 续 
公称 直径 Dud iR HE P 
第 1 | 第 2 | 第 3 细 牙 
系列 | 系列 | 系列 3 1.5 |1.25| 1 10.75 0.5 |0.35 |0.25 | 0.2 
26 1.5 
27 3 1.5 1 
28 1.5 1 
30 3.5 | (3) 1.5 1 
32 1. 
33 3.5 | (3) .5 
352 1.5 
4 3 1.5 
36 
38 1.5 
39 4 3 1.5 
公称 直径 Dd iR E P 
第 1 | 第 2 | 第 3 Bs W F 
系列 | 系列 | 系列 4 3 a) .5 
40 3 3 .5 
42 4.5 3 > .5 
45 4.5 3 2 .5 
48 5 4 3 5 .5 
50 3 部 .5 
52 5 4 3 2 
55 3 A .5 
56 5.5 3 2 .5 
58 3 5 .5 
60 5.5 3 2 .5 
62 3 六 .5 
64 6 3 2 .5 
65 3 2 .5 
68 6 3 2 .5 
70 3 2 .5 
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公称 直径 Dd 螺 E P 
第 1 | 第 2 | 第 3 um s 也 
系列 | 系列 | 系列 8 6 4 
5 6 4 
75 4 
76 6 4 
78 
80 6 4 
82 
85 6 
90 6 
95 6 
100 6 3 
105 6 3 
110 6 
115 6 
120 6 3 
125 8 6 
130 8 6 3 
135 6 
140 8 6 
145 6 3 
150 8 6 3 
155 6 3 
160 8 6 
165 6 
170 8 6 
175 6 3 
180 8 6 3 
185 6 3 
190 8 6 3 
195 6 3 
200 8 6 3 





















































































































































. 48 . 五 金工 具 手册 
( 续 ) 
公称 直径 Dd iR HE P 
第 1| 第 2| 第 3 细 牙 
粗 牙 
系列 | 系列 | 系列 8 6 4 3 2 1.5 
205 6 4 3 
210 8 6 4 3 
215 6 4 
220 8 6 4 3 
225 6 4 3 
230 8 6 3 
235 6 3 
240 8 6 3 
245 6 3 
250 8 6 3 
255 6 
260 8 6 
265 6 
270 8 6 
275 6 
280 8 6 
285 6 
290 8 6 
295 6 
300 8 6 
Q 仅 用 于 发 动机 的 火花 塞 。 
D 仅 用 于 轴承 的 锁 紧 螺母 。 
表 1-27 螺 距 与 最 大 公称 直径 (GB/T 192—2003) 
(单位 : mm) 
螺 HE 最 大 公称 直径 ik H 最 大 公称 直径 
0.5 22 1.5 150 
0.75 33 2 200 
80 3 300 


























































































































第 1 章 基础 资料 . 49 ， 
1.6.4 普通 螺纹 的 基本 尺寸 
1. 普通 螺纹 各 直径 所 处 位 置 (图 1-3) 
P 
V| a 
aie 
a|s 
G 
图 1-3 普通 螺纹 各 直径 所 处 位 置 
2. 普通 螺纹 基本 尺寸 值 ( 表 1-28) 
表 1-28 普通 螺纹 的 基本 尺寸 (GB/T 192 一 2003 ) 
(单位 : mm) 
公称 直径 公称 直径 
— IRIE 中 径 小 径 | ea BE 中 径 小 径 
人 P D, d, D; KA Í 人 P D, d, D, ‘di 
Dd Dud 
0.25 0.838 0.729 0.4 1.740 1.567 
1 2 
0.2 0.870 0.783 0.25 1.838 1.729 
0.25 0.938 0.829 0.45 1.908 1.713 
1.1 2.2 
0.2 0.970 0.883 0.25 2.038 1.929 
0.25 1.038 0.929 0.45 2.208 2.013 
L. 2 2. 
0.2 1.070 0.983 0.35 2.273 2.121 
0.3 1.205 1, 075 0.5 2.675 2.459 
1.4 3 
0.2 1.270 1.183 0.35 2:773 2.621 
0,35 1.375 1.221 0.6 3.110 2.850 
L 6 3.5 
0.2 1.470 1.383 0.35 3.273 3.121 
0.35 1.573 1.421 0.7 3.545 3.242 
1.8 4 
0.2 1.670 1.583 0, 5 3:675 3.459 

















































































































































































































- 50- 五 金工 具 手 册 
续 ) 

— — 
o m | 中 径 | J s m | 中 径 | 小 径 
P Dd | Did P Dd | Dad, 

Dud Dd 
0.75 4.013 3.688 14 | 13.350 12.917 
k; 0.5 4.175 3.959 L3 14.026 13.376 
0.8 4.480 4.134 $ 1 14.350 13.917 
I Ú. 5 4.675 4.459 2 14.701 13.835 
S5 0.5 3. 175 4.959 16 1:5 15.026 14.376 
1 5.350 4.917 1 15.350 14.917 
5 0.75 5.513 5.188 1.5 16.026 15.376 
1 6.350 5.917 k. J] 16.350 15.917 
Ú 0,75 6.513 6.188 2.5 16.376 15.294 
1.25 7.188 6.647 2 16.701 15.835 
8 1 7.350 6.917 i. 1:5 17.026 16.376 
0.73 7.513 7.188 1 17.350 16.917 
1.25 8.188 7.647 2.5 18.376 17.294 
9 1 8.350 7.917 2 18.701 17.835 
0. Ja 8.513 8. 188 Š 1.5 19.026 18.376 
1.5 9.026 8.376 1 19.350 18.917 
1,25 9.188 8.647 2.5 20.376 19.294 
Í 9.350 8.917 Z 20.701 19.835 
0.75 9.513 9. 188 a 1, 5 21.026 20.376 
1,85 10.026 9.376 1 21.350 20.917 
11 Í 10.350 9.917 3 22.051 20. 752 
0.75 10.513 10. 188 2 22.701 21:835 
1; 78 10.863 10. 106 a | 23.026 22.376 
1.5 11.026 10.376 1 23.350 22.917 
E 1.25 11.188 10. 647 2 23.701 22.835 
1 11.350 10.917 25 f. 5 24.026 23.376 
2 12.701 11. 835 1 24.350 23.917 
14 1.5 13.026 12. 376 26 1.5 25.026 24.376 
1.25 13.188 12. 647 27 3 25.051 23. 752. 


























































































































































































































第 1 章 基础 资料 .51 
续 ) 
— = 
o m | 中 径 | 小 径 a BE | 中 径 | 小 径 
Pad P D, .d, Did, Dd P D, .d, Did 
2 25.701 24. 835 40 1:5 39.026 38.376 
27 1.5 26.026 25.376 4.5 39.077 37.129 
1 26.350 25.917 4 39.402 37.670 
2 26.701 25.835 42 3 40.051 38. 732 
28 1.5 27.026 26.376 2 40.701 39.835 
1 27.350 26.917 1.5 41.026 40.376 
E e 27. RI 26.211 4.5 42.077 40.129 
3 28. 051 26.752 4 42.402 40.670 
30 2 28.701 27.835 45 3 43.051 41.752 
1.5 29.026 28.376 2 43.701 42.835 
1 29.350 28.917 1.5 44.026 43.376 
2 30.701 29.835 5 44.752 42.587 
k 1.5 31.026 30. 376 4 45.402 43.670 
3.5 30.727 29.211 48 3 46.051 44.752 
3 31.051 29.752 2 46.701 45.835 
2 2 31.701 30. 835 1.5 47.026 46.376 
1, 5 32.026 31.376 3 48.051 46.752 
35 1.5 34.026 33.376 50 48.701 47.835 
4 33.402 31.670 1.5 49.026 48.376 
3 34.051 32.752 5 48.752 46.587 
i 2 34.701 33. 835 4 49.402 47.670 
1:5 35.026 34.376 52 3 50.051 48.752 
38 | 37.026 36.376 2 50.701 49.835 
4 36.402 34. 670 1.5 51.026 50.376 
3 37.051 35.752 4 52.402 50.670 
2 2 37.701 36. 835 3 53.051 51.752 
| 38.026 37.376 > 2 53.701 52.835 
3 38.051 36.752 1:5 54.026 53.376 
i 2 38.701 37.835 56 5.5 52.428 50.046 























































































































































































































. 52. 五 金工 具 手 册 
续 ) 
— — 
o m | 中 径 | 小 径 pa m | 中 径 | 小 径 

Dad P D, d, Did, Dd P D, .d, Did 
4 53.402 51.670 2 66.701 65.835 
3 54.051 82, 752 A L3 67.026 66.376 
x. 2 54.701 53.835 6 66.103 63.505 
1.5 55.026 54.376 4 67.402 65.670 
4 55.402 53. 670 70 3 68.051 66.752 
3 56.051 54,752 2 68.701 67.835 
ii 2 56.701 55.835 13 69.026 68.376 
1.5 57.026 56.376 6 68. 103 65.505 
3. 8 56.428 54.046 4 69.402 67.670 
4 57.402 535. 6070 72 3 70.051 68.752 
60 3 58.051 56.752 2 70.701 69.835 
2 58.701 57.835 1,5 71.026 70.376 
| 59.026 58.376 4 72.402 70.670 
4 59.402 57.670 3 73.051 71.752 
3 60.051 58.752 G 2 73.701 72.835 
o 2 60.701 59. 835 1.5 74.026 73.376 
L, 5 61.026 60. 376 6 72.103 69.505 
6 60.103 57.505 4 73.402 71.670 
4 61.402 59.670 76 3 74.051 72. 752. 
64 3 62.051 60. 752 2 74.701 73.835 
2 62.701 61.835 1.5 75.026 74.376 
1.5 63.026 62.376 78 2 76.700 75.835 
4 62.402 60. 670 6 76.103 75, 505 
3 63.051 61.752 4 77.402 75.670 
时 2 63.701 62. 835 80 3 78.051 76.752 
1; 5 64.026 63.376 2 78.701 77.835 
6 64.103 61.505 1 5 79.026 78.376 
68 4 65.402 63. 670 82 2 80.701 79.835 
3 66.051 64.752 85 6 81.103 78.505 


























































































































































































































第 1 章 基础 资料 53 - 
( 
— — 
o m | 中 径 | 小 径 pa BE | 中 径 | 小 径 
Ba P Dd | Did x P Dd | Did, 
4 82.402 80.670 3 118.051 116.752 
85 3 83.051 81.752 120 2 118.701 117.835 
2 83.701 82. 835 6 121.103 118.505 
6 86.103 83. 505 4 122.402 120.670 
4 87.402 85.670 i 3 123.051 121.752 
i 3 88.051 86. 752 2 123.701 122.835 
2 88.701 87. 835 6 126. 103 123.505 
6 91.103 88. 505 4 127.402 125.670 
4 92.402 90. 670 139 3 128.051 126.752 
a 3 93.051 91.752 2 128.701 127.835 
2 93.701 92. 835 6 131.103 128.505 
6 96. 103 93. 505 4 132.402 130.670 
4 97.402 95. 670 13> 3 133.051 131.752 
199 3 98.051 96. 752 2 133.701 132.835 
2 98.701 97. 835 6 136. 103 133.505 
6 101.103 98. 505 4 137.402 135.670 
4 102. 402 100. 670 i 3 138.051 136.752 
105 3 103.051 101.752 Z 138.701 137.835 
2 103.701 102.835 6 141.103 138.505 
6 106. 103 103.505 4 142.402 140.670 
4 107. 402 105.670 1 3 143.051 141.752 
x. 3 108.051 106.752 2 143.701 142.835 
2 108.701 107.835 8 144.804 141.340 
6 111.103 108.505 6 146.103 143.505 
4 112.402 110.670 150 4 147.402 145.670 
i 3 113.051 111.752 3 148.051 146.752 
2 113.701 112.835 2 148.701 147.835 
6 116.103 113.505 6 151,103 148.505 
120 155 
4 117.402 115.670 4 152.402 150.670 























































































































































































































. 54. 五 金工 具 手 册 
( 续 
— — 
we m | 中 径 | 小 径 pa m | 中 径 | 小 径 
es P Dd, | Did x P Dd | Did, 
155 3 153.051 151.752 8 194.804 191.340 
8 154.804 151.340 6 196.103 193.505 
6 156.103 153.505 S: 4 197.402 195.670 
os 4 157.402 155.670 3 198.051 196.752 
3 158.051 156. 752 6 201.103 198.505 
6 161.103 158.505 205 4 202. 402 200. 670 
165 4 162. 402 160. 670 3 203.051 201.752 
3 163.051 161.752 8 204. 804 201.340 
8 164. 804 161.340 6 206. 103 203.505 
6 166. 103 163.505 29 4 207.402 205.670 
i: 4 167.402 165.670 k 208.051 206.752 
3 168.051 166.752 6 211.103 208. 505 
6 171.103 168.505 215 4 212.402 210.670 
ITS 4 172.402 170.670 3 213.051 211.752 
3 173.051 171.752 8 214. 804 211.340 
8 174. 804 171.340 6 216.103 213.505 
6 176. 103 173.505 9 4 217.402 215.670 
130 4 177.402 175.670 3 218.051 216.752 
3 178.051 176. 752 6 221. 103 218.505 
6 181.103 178.505 225 4 222.402 220. 670 
185 4 182.402 180.670 3 223.051 221.752 
3 183.051 181.752 8 224. 804 221.340 
8 184. 804 181.340 6 226.103 223.505 
6 186. 103 183.505 29 4 227.402 225.670 
= 4 187.402 185.670 228.051 226.752 
3 188.051 186.752 6 231.103 228.505 
6 191.103 188.505 235 4 232.402 230.670 
195 4 192.402 190.670 3 233.051 231.752 
3 193.051 191.752 240 8 234. 804 231.340 
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( 续 ) 
公称 直径 > p 公称 直径 š 
Q | Re | 中 径 | 小 到 Ca E | 中 径 | 小生 
EA P Dads || pa a | 72 P D, da | D,.d, 
Dd Dad 
6 236.103 | 233.505 6 266.103 | 263.505 
270 
240 4 237.402 | 235.670 4 267.402 | 265.670 
3 238.051 | 236.752 6 271.103 | 268.505 
275 
6 241.103 | 238.505 4 272.402 | 270.670 
245 4 242.402 | 240.670 Š Do Bo | TEZA 
I 29.05, 215 52 280 6 276.103 | 273.505 
8 244.804 | 241.340 
4 277.402 | 275.670 
6 246.103 | 243.505 
250 6 281.103 | 278.505 
4 247.402 | 245.670 285 
4 282.402 | 280.670 
3 248.051 | 246.752 
8 284.804 | 281.340 
6 251.103 | 248.505 
255 290 6 286.103 | 283.505 
4 252.402 | 250.670 
8 254.804 | 251.340 E ARIAZ | 285:670 
260 6 256.103 | 253.505 395 6 291.103 | 288.505 
4 257.402 | 255.670 4 292.402 | 290.670 
6 261.103 258.505 8 294. 804 291.340 
265 
4 262.402 | 260.670 300 6 296.103 | 293.505 
270 8 264.804 | 261.340 4 297.402 | 295.670 


























1.6.5 小 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 
1) GB/T 15054. 1 一 1994 规定 了 小 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 ， 如 表 1-29 
所 示 ， 其 公称 直径 为 0.3 ~1. 4mm。 
表 1-29 ”小 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 (GB/T 15054. 1 一 1994) 
(单位 : mm) 






























































Zk EE - 公称 百 在 
第 一 系列 第 二 系列 WEP Eo | ”第 二 系列 PB P 
0.3 0.08 0.7 0.175 
0.35 0.09 0.8 0.2 
0.4 O. | 0.9 0.225 
0.45 0.1 | 0.25 
Ü 5 0.125 E | 0.25 
Ü. 55 Ü. 125 1; 2 0.25 
0.6 0.15 1.4 0.3 




















注 : 选择 直径 时 ， 应 优先 选择 表 中 第 一 系列 的 直径 。 




















. 56- 五 金工 具 手 册 





2) 小 螺纹 的 牙 顶 宽 与 牙 底 宽 如 表 1-30 所 示 。 
表 1-30 小 螺纹 的 牙 顶 宽 与 牙 底 宽 (GB/T 15054. 1 一 1994 ) 

















(单位 : mm) 
IRIE 牙 项 宽 牙 底 宽 IRIE 牙 顶 宽 牙 底 宽 
P 0.125P 0.321P P 0.125P 0.321P 
0.08 0.010000 0.025660 0.175 0.021875 0.056130 
0.09 0.011250 0.028867 0.2 0.025000 0.064149 
0.1 0.012500 0.032074 0.225 0.028125 0.072167 
0.125 0.015625 0.040093 0.25 0.031250 0.080186 
0.15 0.018750 0.048112 0.3 0.037500 0.096223 




















1.7 紧 固 件 标记 方法 


1. 紧 固件 产品 的 完整 标记 
紧 固件 产品 的 完整 标记 如 下 : 


类 别 (产品 名 称 ) 一 | 
标准 编号 
螺纹 规格 或 公称 尺 

寸 ( 如 销 的 直径 及 

其 公差 ) 

其 他 直径 或 特性 
(必要 时 ,如 杆 径 
公差 ) 
公称 长 度 (规格 ) 
(必要 时 ) 
螺纹 长 度 或 杆 长 
(必要 时 ) 
产品 类 型 (必要 时 ) 
性 能 等 级 或 硬度 或 
材料 























xOxðx0o -0o -0O - = -I 




































































产品 等 级 ( 必要 时 ) 
板 拧 类 型 (必要 时 ， 
如 十 字模 类 型 ) 
表面 处 理 ( 必要 时 ) 
2， 紧 固件 标记 的 简化 原则 
1) 类 别 〈 名 称 ) 、 标 准 年 代号 及 其 前 面 的 “-”， 人 允许 全 部 或 部 分 省 
略 。 省 略 年 代号 的 标准 应 以 现行 标准 为 准 。 
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2) 标记 中 的 “-” 人 允许 全 部 或 部 分 省 略 。 标 记 中 “其 他 直径 或 特性 ” 
前 面 的 “x ”人 允许 省 略 ， 但 省 略 后 不 应 导致 对 标记 的 误解 ， 一 般 以 空格 


RE, 


3) 当 产 品 标准 中 只 规定 一 种 产品 型 式 、 性 能 等 级 或 硬度 或 材料 、 产 
品 等 级 、 扳 拧 型 式 及 表面 处 理 时 ， 允 许 全 部 或 部 分 省 略 。 








4) 当 产 品 标准 中 规定 两 种 及 其 以 上 的 产品 
材料 、 产 品 等 级 、 扳 拧 型 式 及 表面 处 到 























型 式 、 性 能 等 级 或 硬度 或 


时 ， 应 规定 可 以 省 略 其 中 的 一 种 ， 











并 在 六 








品 标准 的 标记 中 给 出 省 略 后 的 简 


3. 紧 固 件 的 标记 (X 1-31 ) 
R 1-31 紧 固 件 的 标记 (GB/T 1237—2000) 


序号 | 紧 固件 名 称 


完整 标记 


化 标记 。 


简化 标记 





1 螺栓 


累 纹 规格 d = M12 .公称 长 度 / 
=80mm 性 能 等 级 为 10.9 K K 
面 氧 化 .产品 等 级 为 A 级 的 六 角 
头 螺栓 的 标记 如 下 

EË GB/T 5782 一 2000-M12 
x80-10.9-A-0 





























螺纹 规格 d = M12 ARKE l= 
80mm ,性 能 等 级 为 8.8 级 、 表 面 氧 
化 .产品 等 级 为 A 级 的 六 角 头 螺栓 
的 标记 如 下 

螺栓 GB/T 5782 M12 x80 




















2 螺钉 


累 纹 规格 d = M6 ARKE L= 
6mm, KJE z=4mm ,性 能 等 级 为 
33H 级 表面 氧化 的 开 槽 盘 头 定 
累 钉 的 标记 如 下 

加 条 GB/T 828 一 1988-M6 x 
6 x4-33H-0 


























= 


螺纹 规格 d = M6 .公称 长 度 1 = 


6mm K Ë z = 4mm、 性 能 等 级 为 











14H 级 、 不 经 表面 处 理 的 
定位 螺钉 的 标记 如 下 
RET GB/T 828 M6 x6 x4 








槽 盘 头 

















3 螺母 


BAHI D = M12 .性 能 等 级 
为 10 级 .表面 氧化 .产品 等 级 为 
A 级 的 1 型 六 角 螺 母 的 标记 如 下 
ZF} GB/T 6170 一 2000-M12- 
10-A-O 




















累 纹 规格 D = M12 .性 能 等 级 为 8 
级 ,不 经 表面 处 理 .产品 等 级 为 A 级 
的 1 型 六 角 螺 母 的 标记 如 下 

RRF GB/T 6170 M12 


















































标准 系列 .规格 8mm, 性 能 等 
级 为 300HV ,表面 氧化 .产品 等 
级 为 A 级 的 平 垫圈 的 标记 如 下 

垫圈 GB/T 97. 1 一 2002-8- 
300HV-A-O 
































标准 系列 ,规格 8mm ,性 能 等 级 为 
140HV ,不 经 表面 处 理 .产品 等 级 为 
A 级 的 平 垫圈 的 标记 如 下 

垫圈 GB/T 97.18 

















































































































. 58. 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
序号 | 紧 固 件 名 称 完整 标记 简化 标记 
螺纹 规格 ST3.5 .公称 长 度 ! = 螺纹 规格 ST3. 5、 公 称 长 度 1 = 
l6mm.Z 型 槽 、 表 面 氧 化 的 型 | 16mm H 型 槽 、 镀 锌 钝 化 的 C 型 十 
5 IKORE | 十 字模 盘 头 自 攻 螺钉 的 标记 如 下 | 字 档 盘 头 自 攻 螺钉 的 标记 如 下 
自 攻 螺 条 GB/T 845—1985- 自 攻 螺钉 GB/T 845 ST3.5 x16 
ST3.5 x16-F-Z-0 
公称 直径 d =6mm \ 公 差 为 m6、 公称 直径 d=6mm、 公 差 为 m6、 公 
公称 长 度 1=30mm 材料 为 Cl 组 | 称 长 度 1=30mm 材料 为 钢 .普通 深 
I m 马 氏 体 不 锈 钢 .表面 简单 处 理 的 | 火 (A 型 ) .表面 氧化 的 圆柱 销 的 标 
圆柱 销 的 标记 如 下 记 如 下 
销 GB/T 119. 2 一 2000-6 m6 | 销 GB/T 119.2 6 x30 
x30-C1- 简 单 处 理 
公称 直径 d=5mm ARKEL, 公称 直径 d=5mm、 公 称 长 度 1= 
=10mm .性 能 等 级 为 10 级 的 开 | 10mm ,性 能 等 级 为 10 级 的 开口 型 
9 HET AI a SKAET ERCA F | i AH ET AERE A F 
HET GB/T 12618. 1— | 抽 芯 锦 钉 GB/T 12618.1 5x10 
2006-5 x 10-08 
公称 直径 d=30mm、 外 径 D= | 公称 直径 d= 30mm, Ff D = 
40mm HRA 35 钢 .热处理 硬度 | 40mm 、 材 料 为 35 钢 不 经 热处理 及 
w 25 ~35HRC ,表面 氧化 的 轴 肩 挡 | 表面 处 理 的 轴 肩 挡 圈 的 标记 如 下 
圈 的 标记 如 下 FL GB/T 886 30 x40 
挡 圈 GB/T 886 一 1986-30 x 
40-35 钢 .热处理 25 ~35HRC-O 











1.8 有 关 标 准 的 相关 知识 




















我 国 国家 标准 及 行业 标准 代号 如 表 1-32 所 示 。 
表 1-32 我 国 国家 标准 及 行业 标准 代号 
代 号 意 Xx 代 = 意 X 
GB 国家 标准 ( 强制 性 标准 ) GBn 国家 内 部 标准 
GB/T 国家 标准 ( 推荐 性 标准 ) GJB 国家 军用 标准 
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( 续 ) 

代 号 意 x 代 号 意 X 
GBJ 国家 工程 建设 标准 LY 林业 行业 标准 

行业 标准 (强制 性 标准 ) MH 民用 航空 行业 标准 
/T 行业 标准 (推荐 性 标准 ) MT 煤炭 行业 标准 
CB 船舶 行业 标准 MZ 民政 行业 标准 
CH 测绘 行业 标准 NY 农业 行业 标准 
CJ 城镇 建设 行业 标准 QB 轻 工 行业 标准 
CY 新 闻 出 版 行业 标准 QC 汽车 行业 标准 
DA 档案 工作 行业 标准 QJ 航天 行业 标准 
DL 电力 行业 标准 SC 水 产 行业 标准 

DZ 地 质 矿 产 行 业 标准 SH 石油 化 工行 业 标准 
EJ 核 工 业 行业 标准 SJ 电子 行业 标准 
FZ 纺织 行业 标准 SL 水 利 行业 标准 
GA 公共 安全 行业 标准 SN 商检 行业 标准 

GY 广播 电影 电视 行业 标准 SY 石油 天 然 气 行业 标准 

HB 航空 行业 标准 TB 铁路 运输 行业 标准 

HG 化 工行 业 标 准 TD 土地 管理 行业 标准 
HJ 环境 保护 行业 标准 TY 体育 行业 标准 
HY 海洋 行业 标准 WB 物资 行业 标准 
JB 机 械 行业 标准 ( 含 机 械 、 电 WH 文化 行业 标准 

工 \ 仪 器 仪表 等 ) WJ 兵 工 民品 行业 标准 
JC 建材 行业 标准 XB 稀土 行业 标准 

JG 建筑 工业 行业 标准 YB 黑色 冶金 行业 标准 
JR 金融 行业 标准 YC 因 草 行业 标准 
JT 交通 行业 标准 YD 通信 行业 标准 

JY 教育 行业 标准 YS 有 色 冶 金 行业 标准 
LD 劳动 和 劳动 安全 行业 标准 YY 医药 行业 标准 











































































































































































































第 2 曹 金属 材料 相关 知识 


2.1 金属 材料 的 分 类 


2.1.1 钢铁 材料 的 分 类 
1. 生铁 的 分 类 (K 2-1) 
表 2-1 生铁 的 分 类 






















































































































































































分 类 方法 | 分 类 名 称 说 HJ 
指 用 于 平 炉 、 转 炉 炼 钢 用 的 生铁 ,一 般 含 硅 量 较 低 ( 硅 的 质量 分 数 
LEk 不 大 于 1.75% ) , 含 硫 量 较 高 ( 硫 的 质量 分 数 不 大 于 0. 07% ) 。 其 是 
炼 钢 用 的 主要 原料 ,在 生铁 产量 中 占 80% ~ 90% 。 炼 钢 生 铁 质 硬 而 
按 用 途 脆 , 断 口 呈 白色 ,所 以 也 叫 白 口 铁 
分 类 指 用 于 铸造 各 种 铸件 的 生铁 ,俗称 翻 砂 铁 。 一 般 含 硅 量 较 高 ( 硅 的 
做 造 生铁 | 质量 分 数 达 3.75% ) , 含 硫 量 稍 低 ( 硫 的 质量 分 数 小 于 0. 06% )。 它 
”| 在 生铁 产量 中 约 占 10% ,是 钢铁 厂 中 的 主要 商品 铁 , 其 断口 为 灰色 ， 
所 以 也 叫 灰 口 铁 
普通 生铁 | ， 指 不 含 其 他 合金 元 素 的 生铁 ,如 炼 钢 生 铁 、 乱 造 生铁 都 属于 这 一 类 
”| 生铁 
指 用 含有 共生 金属 ( 如 铜 . 钒 . 镍 等 ) 的 铁 矿石 或 精 矿 ， 
KRE | 或 用 还 原 剂 还 原 而 炼 成 的 一 种 特种 生铁 , 它 含有 一 定量 
金 生铁 | 的 合金 元 素 ( 一 种 或 多 种 ,由 矿石 的 成 分 来 决定 ) ,可 用 来 
炼 钢 , 也 可 用 于 和 铸造 
按 化 学 铁合金 和 天 然 合金 生铁 不 同 之 处 ,是 在 炼 铁 时 特意 加 
成 分 分 类 入 其 他 成 分 , 炼 成 含有 多 种 合金 元 素 的 特种 生铁 。 铁 合 
特种 生铁 金 是 炼 钢 的 原料 之 一 ,也 可 用 于 铸造 生产 。 在 炼 钢 时 作 
钢 的 脱氧 剂 和 合金 元 素 添 加 剂 ,用 以 改善 钢 的 性 能 。 铁 
铁合金 | 合金 的 品种 很 多 ， 如 按 所 含 的 元 素来 分 ， 可 分 为 奎 铁 、 锈 
ER AKER BER FHER EKER ER DEER DIER ARER EER 
硅 锰 合 金 及 稀土 合金 等 ,其 中 用 量 最 大 的 是 锰 铁 、 硅 铁 和 
铭 铁 ; 按 照 生产 方法 的 不 同 ,可 分 为 高 炉 铁合金 .电炉 铁 
合金 . 炉 外 法 铁合金 .真空 碳 还 原 铁合金 等 
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2. 铸铁 的 分 类 ( 表 22) 


分 类 方法 


分 类 名 称 


表 2-2 铸铁 的 分 类 
说 明 





按 断 口 
颜 
分 类 





[ES 





1) 这 种 铸铁 中 的 碳 大 部 分 或 全 部 以 自由 状态 的 片 状 石墨 形式 存 














在 ,其 断口 呈 暗 灰色 , 故 称 为 灰 铸 铁 

















2) 有 一 定 的 力学 性 能 和 良好 的 可 加 工 性 ,是 工业 上 应 用 最 普遍 的 





一 种 铸铁 








白 口 铸铁 











1) 白 口 铸铁 是 组 织 中 完全 没有 或 几乎 完全 没有 石墨 的 一 种 铁 碳 
合金 ,其 中 碳 全 部 以 渗 碳 体形 式 存 在 ,断口 呈 白 亮色 
2) 硬 而 且 脆 ,不 能 进行 切削 加 工 ,工业 上 很 少 直接 应 用 其 来 制造 
































机 械 零件 。 在 机 械 制 造 中 ,只 能 用 来 制造 对 耐 磨 性 要 求 较 高 的 机 件 
3) 可 以 用 激 冷 的 办 法 制造 内 部 为 灰 铸 铁 组 织 . 表 层 为 白 口 铸铁 组 
织 的 耐 磨 零件 ,如 火车 轮 圈 、 轧 辊 、 旭 铁 等 。 这 种 铸铁 具有 很 高 的 硬 



































度 和 耐 磨 性 ,通常 又 称 为 激 冷 铸 铁 或 冷 硬 铸铁 
































这 是 介 于 白 口 铸铁 和 灰 铸 铁 之 间 的 一 种 铸铁 ,其 组 织 为 珠光 体 + 
渗 碳 体 + 石墨 ,断口 呈 灰 白 相 间 的 麻 点 状 , 故 称 麻 口 铸铁 ,这 种 铸铁 





性 能 不 好 , 极 少 应 用 














IAk 


普通 铸铁 是 指 不 含 任何 合金 元 素 的 铸铁 ,一 








铸铁 和 球墨 铸铁 等 都 属于 这 一 类 铸铁 














般 常 用 的 灰 铸铁 .可 锻 





按 化 学 成 
分 分 类 











性 能 iT 
铸铁 ,都 属于 这 一 类 铸铁 











在 普通 铸铁 内 有 意识 地 加 入 一 些 合金 元 素 ,以 提高 铸铁 某 些 特殊 
j 配 制 成 的 一 种 高 级 铸铁 ,如 各 种 耐 俐 、 耐 热 、 耐 磨 的 特殊 性 能 





按 生 产 方 
法 和 组 织 











普通 灰 铸 铁 具 有 一 定 的 强度 BEE, 良好 的 ; 

















高 的 导热 性 ,好 的 抗 热 疲劳 能 力 ,同时 还 具 








良好 的 铸造 工艺 性 能 ， 





以 及 可 加 工 性 ,生产 简便 ,成 本 低 , 在 工业 和 民用 生活 中 得 到 了 广泛 





的 应 用 








孕育 铸铁 








1) 孕育 铸铁 又 称 变质 铸铁 ,是 在 普通 灰 铸铁 的 基础 上 ,采用 “变质 
处 理 ”, 即 是 在 铁 液 中 加 入 少量 的 变质 剂 ( 硅 铁 或 硅 钙 合 金 ) 。 造 成 
人 工 晶 核 ,使 能 获得 细 晶 粒 的 珠光 体 和 细 片 状 石墨 组 织 的 一 种 高 级 








2) 这 种 铸铁 的 强度 、 塑 性 和 韧性 均 比 一 般 灰 铸铁 要 好 得 多 ,组 织 
也 较 均 匀 一 致 ,主要 用 来 制造 力学 性 能 要 求 较 高 而 截面 尺寸 变化 较 








大 的 大 型 铸铁 件 








. 62 . 五 金工 具 手册 





( 续 ) 
分 类 方法 | 分 类 名 称 说 HJ 








1) 由 一 定 成 分 的 白 口 铸铁 经 石墨 化 退火 后 而 成 ,其 中 碳 大 部 或 全 
部 呈 团 娟 状 石墨 的 形式 存在 ,由 于 其 对 基体 的 破坏 作用 较 之 片 状 石 
可 锻 铸 铁 | 墨 大 大 减轻 , 因而 比 灰 铸 铁 具有 较 高 的 韧性 , 故 又 称 韧性 铸铁 

2) 可 锻 铸 铁 实际 并 不 可 以 锻造 ,只 不 过 具有 一 定 的 塑性 而 已 
常 多 用 来 制造 承受 冲击 载荷 的 铸件 

















l 
č 

















1) 球墨 铸铁 ,是 通过 在 浇铸 前 往 铁 液 中 加 入 一 定量 的 球 化 剂 ( 如 










































































纯 镁 或 其 合金 ) 和 墨 化 剂 ( 硅 铁 或 硅 钙 合 金 ) ,以 促进 碳 呈 球状 石墨 
按 生产 方 结晶 而 获得 的 
法 和 组 织 2) 由 于 石墨 呈 球 形 , 应 力 大 为 减轻 ,其 主要 减 小 金属 基体 的 有 效 
性 能 分 类 RRG ERER, IN ñ EIEE J =e PERE EAEI R RA , b HE n] B Py 
铁 好 
3) 具有 比 灰 铸 铁 好 的 焊接 性 和 热处理 工艺 性 








4) 和 钢 相 比 , 除 塑性 韧性 稍 低 外 , 其 他 性 能 均 接 近 , 是 一 种 同时 
兼 有 钢 和 和 铸铁 优点 的 优良 材料 ,因此 在 机 械 工程 上 获得 了 广泛 的 应 









































用 
特殊 性 这 是 一 种 具有 某 些 特性 的 铸铁 ,根据 用 途 的 不 同 ,可 分 为 耐 磨 铸 
pia 铁 . 耐 热 铸铁 耐 蚀 铸铁 等 。 这 类 铸铁 大 部 分 都 属于 合金 铸铁 ,在 机 
铸铁 








械 制 造 上 应 用 也 较为 广泛 











3. 钢 的 分 类 ( 表 2-3) 
表 2-3 钢 的 分 类 














分 类 分 类 名 称 说 明 
方法 Z A PR u 

1) 指 用 平 炉 炼 钢 法 炼 制 出 来 的 钢 
按 


网 2) 按 炉 衬 材料 不 同 , 分 酸性 和 碱 性 两 种 ,一 般 平 炉 都 是 碱 
性 的 ,只 有 特殊 情况 下 才 在 酸性 平 炉 内 炼 制 

3) 平 炉 炼 钢 法 具有 原料 来 源 广 .设备 容量 大 .品种 多 、 质 量 
n 好 等 优点 。 平 炉 钢 以 往 曾 在 世界 钢 总 产量 中 占 绝 对 优势 , 现 
在 世界 各 国有 停 建 平 炉 的 趋势 
k 4) 平 炉 钢 的 主要 品种 是 普 碳 钢 、 低 合金 钢 和 优质 碳 素 钢 











方 | 按 冶 炼 设备 分 类 
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( 续 ) 


分 类 名 称 说 pJ 





1) 指 用 转炉 炼 钢 法 炼 制 出 来 的 钢 

2) 除 分 为 酸性 和 碱 性 转炉 钢 外 ,还 可 分 为 底 吹 、 侧 吹 、 顶 吹 
和 空气 吹 炼 纯 氧 吹 炼 等 转炉 钢 , 常 可 混合 使 

3) 我 国 现在 大 量 生 产 的 为 侧 吹 碱 性 转炉 钢 和 氧气 项 吹 转 
钢 | 炉 钢 。 氧 气 顶 吹 转炉 钢 有 生产 速度 快 、 质 量 高 \ 成 本 低 、 投 资 
少 基建 快 等 优点 ,是 当代 炼 钢 的 主要 方法 

4) 转炉 钢 的 主要 品种 是 普 碳 钢 , 氧气 项 吹 转炉 亦 生产 优质 
碳 素 钢 和 合金 钢 
































SE 








按 冶 炼 设备 分 类 























1) 指 用 电炉 炼 钢 法 炼 制 出 的 钢 
电 | 2) 可 分 为 电弧 炉 钢 ,感应 电炉 钢 ,真空 感应 电炉 钢 . 电 渣 炉 
炉 | 钢 真空 自 耗 炉 钢 .电子 束 炉 钢 等 
钢 | 3) 工业 上 大 量 生产 的 主要 是 碱 性 电弧 炉 钢 ,生产 的 品种 是 
优质 碳 素 钢 和 合金 钢 










































































1) 脱氧 不 完全 的 钢 , 浇注 时 在 钢 模 里 产生 沸腾 ,所 以 称 沸 
腾 钢 
腾 | 2) 其 特点 是 收缩 率 高 ,成 本 低 , 表 面 质量 及 深 冲 性 能 
3) 成 分 偏 析 大 ,质量 不 均匀 , 耐 蚀 性 和 机 械 强 度 较 差 
4) 大 量 用 于 轧 制 普通 碳 素 钢 的 型 钢 和 钢板 
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1) 膜 氧 完全 的 钢 ,浇注 时 钢 液 镇 静 , 没 有 沸腾 现象 ,所 以 称 
按 脱氧 程度 和 | 镇 | 镇 静 钢 
浇注 制度 分 类 | 静 2) 成 分 偏 析 少 ,质量 均匀 ,但 金属 的 收缩 率 低 ( 缩 孔 多 ) ,成 
本 较 高 
3) 通常 情况 下 合金 钢 和 优质 碳 素 钢 都 是 镇 静 钢 



































1) 脱氧 程度 介 于 沸腾 钢 和 镇 静 钢 之 间 的 钢 , 浇 注 时 沸腾 现 
象 较 沸腾 钢 弱 

2) 钢 的 质量 .成 本 和 收缩 率 也 介 于 沸腾 钢 和 镇 静 钢 之 间 。 
生产 较 难 控制 , 故 目前 在 钢 产 量 中 占 比重 不 大 












































































































































































































































. 64 . 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
分 类 名 称 说 H 
1) 指 碳 的 质量 分 数 <2% ,并 含有 少量 锰 、 硅 、 硫 t natas 
杂质 元 素 的 铁 碳 合金 
2) 按 其 含 碳 量 的 不 同 可 分 为 
工业 纯 铁 : 碳 的 质量 分 数 <0.04% 的 铁 碳 合金 
碳 素 钢 低 碳 钢 : 碳 的 质量 分 数 <0.25% 的 钢 
中 碳 钢 : 碳 的 质量 分 数 为 0.25% ~0.60% 的 钢 
高 碳 钢 : 碳 的 质量 分 数 >0.60% 的 钢 
3) 按 钢 的 质量 和 用 途 的 不 同 , 又 分 为 普通 碳 素 结构 钢 、 优 
质 碳 素 结构 钢 和 碳 素 工具 钢 3 大 类 
按 
1) 在 碳 素 钢 基础 上 , 为 改善 钢 的 性 能 ,在 冶炼 时 加 入 一 些 
成 合金 元 素 ( 如 铬 J TE AE B A SLK WEE) 而 炼 成 的 钢 
分 2) 按 其 合金 元 素 的 总 含量 ,可 分 为 
低 合金 钢 : 这 类 钢 的 合金 元 素 总 质量 分 数 <5% 
= 中 合金 钢 : 这 类 钢 的 合金 元 素 总 质量 分 数 为 5% ~ 10% 
高 合金 钢 : 这 类 钢 的 合金 元 素 总 质量 分 数 > 10% 
合金 钢 3) 按 钢 中 主要 合金 元 素 的 种 类 , 又 可 分 为 
三 元 合金 钢 : 指 除 铁 、 碳 以 外 ,还 含有 另 一 种 合金 元 素 的 
钢 , 如 鳃 钢 SKAR W HPM TER . 镍 钢 等 
四 元 合金 钢 ; 指 除 铁 . 碳 以 外 ,还 含有 另外 两 种 合金 元 素 的 
# AD: EEREN EN KEEN . 铬 镍 钢 等 
多 元 合金 钢 : 指 除 铁 . 碳 以 外 ,还 含有 另外 3 种 或 3 种 以 上 
合金 元 素 的 钢 , 如 铬 锰 钛 钢 . 硅 锰 钼 钒 钢 等 
1) 用 于 建筑 .桥梁 .船舶 锅炉 或 其 他 工程 上 制造 
金属 结构 件 的 钢 ,多 为 低 碳 钢 。 由 于 大 多 要 经 过 焊 
接 施工 , 故 其 含 碳 量 不 宜 过 高 ,一 般 都 是 在 热 轧 供应 
按 ses 状态 或 正 火 状态 下 使 
结构 钢 gan o eT 
分 ag) ， 普 通 破 素 结构 钢 : 按 用 途 又 分 为 一 般 用 途 的 普 碳 
类 钢 和 专用 普 碳 钢 
低 合金 钢 ; 按 用 途 又 分 为 低 合金 结构 钢 、 耐 腐蚀 
用 钢 . 低 温 用 钢 .钢筋 钢 . 钢 轨 钢 、 耐 麻 钢 和 特殊 用 途 
专用 钢 
























































































































































































































































第 2 章 金属 材料 相关 知识 . 65. 
( 续 ) 
PR H 
Ah PETE 说 m 
1) 用 于 制造 机 械 设备 上 的 结构 零件 
yng | D 这 美 钢 基本 上 都 是 优质 铀 或 高 级 优质 钢 , 需 要 
经 过 热处理 . 冷 塑 性 成 形 和 机 械 切削 加 工 后 才能 
am 处 理 , 冷 塑性 成 形 和 机 械 切 前 加 工 后 才能 使 
结构 钢 | 用 
3) 主要 类 型 有 优质 碳 素 结构 钢 、 合 金 结构 钢 . 易 
切 结构 钢 . 弹 得 钢 ,滚动 轴承 钢 
指 用 于 制造 各 种 工具 的 钢 。 这 类 钢 按 其 化 学 成 分 分 为 碳 素 
按 工具 钢 工具 钢 合金 工具 钢 .高速 钢 
用 安 照 用 途 又 可 分 为 刃具 钢 ( 或 称 刀 具 钢 ) .模具 钢 (包括 准 
作 模 具 钢 . 热 作 模具 钢 和 塑料 模具 钢 ) .量具 钢 
类 
1) 指 用 特殊 方法 生产 ,具有 特殊 物理 .化 学 性 能 和 力学 性 
能 的 钢 
特殊 钢 2) 主要 包括 不 锈 耐 酸 钢 、 耐 热 不 起 皮 钢 、 高 电阻 合金 钢 . 低 
温 用 钢 . 耐 磨 钢 . 磁 钢 ( 包 括 硬 磁 钢 和 软 磁 钢 ) . 抗 磁 钢 和 超 高 
强度 钢 ( 指 R =1400N/mm? 的 钢 ) 
上 各 工 业 部 门 专 业 用 途 的 钢 ,例如 ,农机 用 钢 . 机 床 用 钢 、 重 
专业 用 钢 型 机 械 用 钢 . 汽 车 用 钢 、 航 空 用 钢 、 宇 航 用 钢 . 石 油 机 械 用 钢 、 
化 工 机 械 用 钢 锅炉 用 钢 .电工 用 钢 ,焊条 用 钢 科 
痰 的 质量 分 数 <0. 80% ,组 织 为 游离 铁 素 体 + IR 
apas 碳 的 质量 分 数 <0 80% ,组 织 为 游离 铁 素 体 + 珠 
光 体 
按 
金 共 析 钢 | ” 碳 的 质量 分 数 为 0.80% ,组 织 全 部 为 珠光 体 
H 按 退 火 后 的 
u 金 相 组 织 分 类 碳 的 质量 分 数 >0. 80% ,组 织 为 游离 碳化 物 + 珠 
织 过 共 析 钢 
分 光 体 
类 
实际 上 也 是 过 共 析 钢 , 但 其 组 织 为 碳化 物 和 珠 》 
epg 实际 上 也 是 过 共 析 钢 , 但 其 组 织 为 碳化 物 和 珠光 



































































































































































































































. 66 . 五 金工 具 手册 
( 续 ) 
分 类 | akg ; 
FK H 
sa| TXEA 说 HJ 
珠光 体 | ， 当 合金 元 素 含量 较 少 ,在 空气 中 冷却 如 得 到 珠光 
钢 . 贝 | 体 或 索 氏 体 、 托 氏 体 的 ,就 属于 珠光 体 钢 ; 如 得 到 由 
氏 体 钢 | 氏 体 的 ,就 属于 贝 氏 体 钢 
当 合 金 元 素 含量 较 高 ,在 空气 中 冷却 就 可 得 到 马 
aR 
BRAE 氏 体 的 , 称 为 马 氏 体 钢 
按 正 火 后 的 
金 相 组 织 分 类 h eikin 当 合金 元 素 含量 较 高 ,在 空气 中 冷却 , 奥 氏 体 直 到 
| 室温 仍 不 转变 的 , 称 为 奥 氏 体 钢 
当 含 碳 量 较 高 并 含有 大 量 碳化 物 组 成 元 素 时 ,在 
Ë hegga 空气 中 冷却 ,如 得 到 由 碳化 物 及 其 基体 组 织 (珠光 体 
& 或 马 氏 体 、 奥 氏 体 ) 所 构成 的 混合 物 组 织 的 , 称 为 碳 
H 化 物 钢 。 最 典型 的 碳化 物 钢 是 高 速 钢 
gg | ， 含 破 量 很 低 并 含有 大 量 的 形成 或 稳定 铁 素 体 的 元 
T T | 素 , 如 铬 . 硅 等 , 故 在 加 热 或 冷却 时 ,始终 保持 铁 素 体 
R 体 钢 2 
组 织 
ga 全 左 量 较 低 并 含有 较 多 的 形成 或 稳定 铁 素 体 的 元 
按 加 热 .冷却 时 有 无 R 素 , 如 铬 、. 硅 等 ,在 加 热 或 冷却 时 ,只 有 部 分 发 生 a> 
相 变 和 室温 时 的 y 相 变 ,其 他 部 分 始终 保持 a 相 的 铁 素 体 组 织 
金 相 组 织 分 类 yap) 含有 一 定 的 形成 或 稳定 奥 氏 体 的 元 素 , M, i 
体 钢 等 , 故 在 加 热 或 冷却 时 ,只 有 部 分 发 生 esy 相 变 ,其 
他 部 分 始终 保持 y 相 的 奥 氏 体 组 织 
奥 氏 | “含有 大 量 的 形成 或 稳定 奥 氏 体 的 元 素 , Mi , 89 
体 钢 | 等 , 故 在 加 热 或 冷却 时 ,始终 保持 奥 氏 体 组 织 
1) 含 杂 质 元 素 较 多 ,其 中 磷 . 硫 的 质量 分 数 均 应 <0.07% 
普通 钢 2) 主要 用 作 建筑 结构 和 要 求 不 太 高 的 机 械 零件 
i 3) 主要 类 型 有 普通 碳 素 钢 、 低 合金 结构 钢 等 
HH 
— 1) 含 杂质 元 素 较 少 ,质量 较 好 ,其 中 硫 、 磷 的 质量 分 数 均 应 
类 REN <0. 04% ,主要 用 于 机 械 结 构 零 件 和 工具 
ü 2) 主要 类 型 有 优质 碳 素 结构 钢 、 合 金 结构 钢 、 碳 素 工具 钢 
和 合金 工具 钢 ,弹簧 钢 .轴承 钢 竺 



































































































































































































































第 2 章 金属 材料 相关 知识 . 67 . 
( 续 ) 
分 类 | akya l 
方法 | PREN 说 BJ 
1) 含 杂 质 元 素 极 少 ,其 中 硫 . 磷 的 质量 分 数 均 应 <0.03% ， 
品 主要 用 于 重要 机 械 结构 零件 和 工具 
质 高 级 优质 钢 2) 属于 这 一 类 的 钢 大 多 是 合金 结构 钢 和 工具 钢 , 为 了 区 别 
A 于 一 般 优质 钢 , 这 类 钢 的 钢 号 后 面 ,通常 加 符号 “A”" 或 汉字 
“高 ”以便 识别 
1) 指 采用 铸造 方法 而 生产 出 来 的 一 种 钢 铸件 ,其 碳 的 质量 
分 数 一 般 为 0.15% ~0.60% 
2) 铸造 性 能 差 ,往往 需要 用 热处理 和 合金 化 等 方法 来 改善 
PiN 其 组 织 和 性 能 , 主要 用 于 制造 一 些 形状 复杂 难于 进行 锻造 或 
切 前 加 工 成 形 ,而 又 要 求 较 高 的 强度 和 塑性 的 零件 
3) 按 化 学 成 分 分 为 铸造 碳 钢 和 铸造 合金 钢 ; 按 用 途 分 为 铸 
造 结构 钢 铸造 特殊 钢 和 铸造 工具 钢 
1) 采用 锻造 方法 生产 出 来 的 各 种 狐 材 和 锯 件 ,其 质量 比 铸 
钢 件 高 ,能 承受 大 冲击 力 
a 2) WE BEERULIDBJrIG A y AA PE ELAB e PE LERS, JHI 
M 于 制造 一 些 重要 的 机 器 零件 
造 3) 冶金 工厂 中 其 些 截面 较 大 的 型 钢 也 采用 锯 造 方法 来 生 
加 产 和 供应 一 定 规格 的 锻 材 ,如 锻 制 圆 钢 . 方 钢 和 扁 钢 等 
工 
k 1) HERALD IR E PA B ARAL KABAR 
分 mn 是 采用 热 轧 轧 成 的 
类 b 2) 热 筷 常用 于 生产 型 钢 . 钢 管 .钢板 等 大 型 钢材 ,也 用 于 轧 
制 线材 
1) 指 用 冷 轧 方法 生产 出 的 各 种 钢材 
f 2) 与 热 轧 钢 相 比 , 冷 轧钢 的 特点 是 :表面 光洁 ,尺寸 精确 ， 
冷 轧 钢 a 
力学 性 能 好 
3) 冷 轧 常 用 来 轧 制 薄板 . 钢 带 和 钢管 
1) 指 用 冷 拔 方 法 生产 出 的 各 种 钢材 
pa 2) 特点 是 :精度 高 ,表面 质量 好 








3) 冷 拔 主 要 用 于 生产 钢丝 ,也 用 于 生产 直径 在 S0mm 以 下 





























的 圆 钢 和 六 














钢 , 以 及 直径 在 76mm 





下 的 钢管 
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五 金工 具 手 册 





4. 钢 产 品 分 类 ( 表 2-4) 
表 2-4 钢 产 品 分 类 (GB/T 15574 一 1995 ) 


分 类 


钢 产 


[mi 
HH 





初 产品 











状态 钢 ,为 











通过 冶炼 获得 待 浇注 的 液体 状态 钢 和 直接 熔化 原料 而 获得 的 液体 


于 铸 逛 或 连续 浇注 或 铸造 铸 钢 件 的 液体 状态 钢 液 





钢锭 


将 液态 钢 
状 ( 钢 
|, 可 把 钢锭 分 
































为 进一步 力 

















- 具 或 





A 














浇注 到 具有 一 定形 状 的 锭 模 中 得 到 的 产品 。 钢 乌 模 的 形 
锭 的 形状 ) 应 与 经 热 轧 或 锻造 加 工 成 材 的 
为 用 于 轧 制 型 材 的 钢锭 和 轧 制 板材 
I 工 的 需要 ,不 改变 钢锭 原来 的 分 类 ,还 


f5 u BÉ 


可 以 作 的 处 理 有 : 








次 枪 等 全 部 清理 表 





























ITK 
FL 
于 轧 制 板材 


缺陷 ; 凶 剪 切 头 尾 或 剪 切 成 便于 





度 ;外 表面 清理 后 剪 
的 钢锭 的 横 截 面 可 Lb 











UJ 
是 方形 JER 











的 扁 钢锭 








形 以 及 各 种 异型 
的 模 截面 是 宽度 不 小 于 











E 
F 


É ( 





r 
DL 


度 小 于 厚度 的 


的 矩形 


度 2 信 





制 或 锻造 加 














扁平 横 截 面 半成品 、 蜡 3 








由 轧 制 或 锻造 钢 


























可 以 有 各 种 形 ; 


锭 获得 的 ,或 者 由 连 铸 获得 的 半 成 
工 成 成 品 用 的 
这 些 半 成 品 的 横 截 国 








HH, 


IK( Jy JÉ BETR 161 ° R nn EÉ BS 88 








形 横 截 














差 相 对 于 成 品 更 大 一 些 ,棱角 
及 轧 制 (或 锻 制 ) 的 ; 
部 的 清理 。 半 成 品 是 按 形状 、 横 截 
的 类 型 以 及 轧 制 产品 的 横 截 面 。 目 
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立 | 
H 





机 上 
1⁄) 

















半成品 ) ; 横 截 面 的 






































R, JF 


更 圆 钝 
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以 
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人 研磨 工 
十 以 及 






























































些 。 半 成 品 和 























前 在 开 坯 机 上 可 生产 初 轧 十 





半成品 通 


尺寸 沿 长 度 方向 是 不 变 的 ，; 
的 侧面 允许 有 轻微 的 止 人 或 
具 、 喷 枪 或 修 磨 方法 进行 局 部 或 全 
途 进行 分 类 的 (各 种 半成品 取 


常 是 供 进一步 轧 














TFR an. 
其 公 


>= 


m h 








自 轧 
H, aJ 








,在 板 坏 机 


























按 边 长 ,这 些 半 成 品 通常 分 为 :中 大 方 坏 : 边 长 大 于 120mm; Q Jy 
坏 . 边 长 40 ~ 120mm 







































































的 横 截 面积 大 了 


























按 横 截 面 太 十 ,矩形 横 截 面 半 成 品 通常 分 为 :中 大 矩形 坏 :大 和 矩形 坏 











F 14400mm2 ,其 宽厚 比 大 于 1 H/I 


F 2 ; @) 和 矩形 坯 : 矩 











形 坯 的 横 截 面积 1600mm2 至 14400mm2 , 其 宽厚 比 大 于 1 且 小 于 2 
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( 续 ) 
分 类 钢 产 品 
扁平 横 截 we : 板 坯 的 厚度 不 小 于 50mm ,宽厚 比 不 小 于 2。 宽 厚 比 大 于 4 称 
半成品。 "TEE 
薄板 坯 :薄板 坯 宽度 不 小 于 150mm ,厚度 大 于 6mm 小 于 50mm 
异型 横 截 
ea | wp | 异形 半成品 横 玲 面积 通常 大 于 2500mm? ,用 于 生产 型 钢 以 及 经 预 加 
半成品 面 半成品 工 成 形 的 半成品 
RAIE) -成 形 的 半成品 
供 无 颖 钢 

















党 用 半成品 管 坯 的 横 截面 可 以 是 圆 形 方形 .矩形 或 多 边 形 
(人 简称 管 坯 ) 



































轧 制 成 品 和 最 终 产品 :通常 是 用 轧 制 方法 生产 的 产品 ,并 且 在 钢 厂 
内 一 般 不 再 进行 热 加 工 。 横 截面 沿 长 度 方向 是 不 变 的 或 有 周期 性 的 
变化 。 产 品 的 公称 尺寸 范围 外形、 尺寸 允许 偏差 通常 是 由 标准 规定 
的 。 光 面 通常 是 光滑 的 ,但 可 以 有 规则 的 是 四 花纹 (如 钢筋 或 扁豆 形 
花纹 板 ) 



















































































按 外 形 和 尺寸 ,分 类 如 下 ;条 钢 、 盘 条 、 扁 平 产 品 、 钢 管 














按 生产 阶段 分 为 ;加热 轧 成 品 和 最 终 产品 ;大 多 由 半成品 热 轧 而 成 
轧 制 成 也 有 一 些 是 由 初 产品 热 轧 得 到 的 ;@ 冷 轧 ( 拔 ) 成 品 和 最 终 产 品 : 通 党 
品 和 最 | 一 般 规定 | 是 热 轧 成 品 经 冷 轧 ( 氢 ) 而 成 的 





终 产 品 
按 表 面 状态 分 为 :未 经 表面 处 理 的 产品 :为 了 在 装运 或 储存 过 程 
中 防止 腐蚀 或 机 械 损 伤 ,可 以 涂 一 层 ( 由 下 列 任 一 方法 获得 的 ) 简单 
的 防护 层 ;@ 钝 化 层 (用 铬 酸 或 磷酸 ) :采用 电化 学 或 化 学 方法 在 产品 
上 得 到 一 层 铬 酸 盐 或 磷酸 盐 ,这 与 铬 酸 盐 或 磷酸 盐 表面 处 理 不 同 , 钝 
化 层 是 很 薄 的 ,用 肉眼 几乎 辨别 不 清 ( 单 面 7 ~ 10mg/m2 ) ;@@ 有 机 涂 
层 :本 身 不 具备 防腐 刨 作用 ,只 是 为 了 进一步 涂 层 打 底 ,并 构成 抗 腐蚀 
系统 的 一 部 分 ;@ 保 护 膜 ,如 清漆 等 ;@ 油 脂 涂 层 WH .焦油 .沥青 .石灰 

或 任 一 可 溶 物质 ;@ 经 其 他 表面 处 理 的 产品 

















































































































2.1.2 有 色 金 属 材 料 的 分 类 
常用 有 色 金 属 材料 的 分 类 如 表 2-5 所 示 。 
































































































































































































































.70 . 五 金工 具 手 册 
表 2-5 常用 有 色 金 属 材料 的 分 类 
合金 类 型 | 合金 品种 合金 系列 
普通 黄 铜 Cu-Zn 合金 ,可 变形 加 工 或 铸造 
EEN 在 Cu-Zn 基础 上 还 含有 Al Si Mn, Pb, Sn Fe Ni 等 合金 元 素 , 可 
特殊 黄 铜 Sa 
变形 加 工 或 铸造 
锡 青铜 在 Cu-Sn 基础 上 加 入 P Zn Pb 等 合金 元 素 , 可 变形 加 工 或 铸造 
NZ 不 以 Zn Sn 或 Ni 为 主要 合金 元 素 的 铜 合金 ,有 铝 青铜 、 硅 青铜 、 
特殊 青铜 | 锰 青 铜 gk] 铬 青铜 铬 青铜 . 锅 青 铜 镁 青铜 等 ,可 变形 加 工 或 
普通 白 铜 Cu-Ni 合金 ,可 变形 加 工 
特殊 自负 在 Cu-Ni 基础 上 加 入 其 他 合金 元 素 ,有 锰 白 铜 、 铁 白 铜 、 锌 白 铜 、 
š 铝 白 铜 等 ,可 变形 加 工 
以 变形 加 工 方 法 生产 管 . 棒 、 线 ,型 \ 板 . 带 、 条 ,锻件 等 。 合 金 系 
变形 铝 合 金 | 列 有 :工业 纯 铝 ( 质量 分 数 > 99% ) Al-Cu 或 Al-Cu-Li、Al-Mn、Al- 
铝 合金 Si Al-Mg、Al-Mg-Si Al-Zn-Mg Al-Li-Sn Zr、B Fe 或 Cu 等 
TEI 浇注 异型 铸件 用 的 铝 合金 ,合金 系列 有 工业 纯 铝 、Al-Cu Al-Si- 
铸造 铝 合金 . . . 3 
Cu 或 AL-Mg-Si Al-Si Al-Mg、Al-Zn-Mg „Al-Li-Sn ( Zr „B zk Cu) 
以 变形 加 工 方 法 生产 板 . 棒 、 型 .管线 ,锻件 等 ,合金 系列 有 Mg- 
变形 镁 合金 | Al-Zn-Mn .Mg-Al-Zn-Cs .Mg-Al-Zn-Zr、Mg-Th-Zr、Mg-Th-Mn 等 ,其 中 
镁 合金 E Zr Th 的 镁 合金 可 时 效 硬化 
做 造 镁 合金 | PE EE E a 
数 为 1.2% ~3.2% 的 稀土 元 素 或 2.5% 的 Be 
具有 a( 密 排 六 方 hep) 固溶体 的 晶体 结构 ,含有 稳定 a 相 和 固 溶 
a 铁合金 | 强化 的 合金 元 素 铝 (提高 a 一 B 转变 温度 ) 以 及 固 溶 强 化 的 合金 元 
素 铜 与 锡 , 铜 还 有 沉淀 强化 作用 。 人 合金 系 是 Ti-Al Ti-Cu-Sn 
通过 化 学 成 分 调整 和 不 同 的 热处理 制度 可 形成 a 或 “a + B” BJ 
近 a 铁合金 g 
相 结 构 ,以 满足 某 些 性 能 要 求 
钛 合金 
同时 含有 稳定 a 相 的 合金 元 素 铝 和 稳定 B 相 (降低 a 一 B 转变 
a +B 铁合金 | 温度 ) 的 合金 元 素 钒 或 乌 . 钼 、 包 , 在 室温 下 具有 “a +B” 的 相 结 构 。 
合金 系 为 Ti-ALV(Ta Mo Nb) 
puse 含有 稳定 B 相 的 合金 元 素 钒 或 钼 , 快 冷 后 在 室温 下 为 亚 稳 B 结 








构 。 合 金 系 为 Ti-V(Mo .Ta Nb) 
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( 续 ) 
合金 类 型 | 合金 品种 合金 系列 
高 温 合金 是 指 在 1000°C 左右 高 温 下 仍 具 有 足够 的 持久 强度 .里 

镍 基 高 变 强度 , 热 疲 劳 强度 ,高温 韧性 及 足够 的 化 学 稳定 性 的 热 强 性 材 
" 温 合金 “| 料 ,用 于 在 高 温 下 工作 的 热 动力 部 件 。 合 金 系 为 Ni-Cr-Al Ni-Cr- 
高 温 合金 ALTI 等 , 常 含有 其 他 合金 元 素 

销 基 高 、 . Men 

n 合金 系 为 Co-Cr .Co-Ni-W .Co-Mo-Mn-Si-C 等 

变形 加 工 


AZ H 7C E 
RAR PION 合金 系 为 Zn-Cu 等 





铸造 锌 合金 | ”合金 系 为 Zn-Al 等 





馈 基 轴承 合金 。 合金 系 为 Pb-Sn Pb-Sb .Pb-Sb-Sn 等 





轴承 合金 饮 基 轴承 合金 合金 系 为 Sn-Sb 等 








其 他 轴承 合金 合金 系 为 铜 合金 . 铝 合金 等 




















碳化 钨 久 铬 作为 粘 结 剂 的 合金 ,用 于 切削 铸铁 或 制 成 矿山 用 钻头 





























碳化 钨 、 
久 销 粘 结 ,用 于 钢材 的 切 肖 



































碳化 铝 \ 碳 六 销 烙 结 , 具 有 较 高 的 高 温 性 能 和 耐 磨 性 ,用 于 加 工 合金 结构 钢 
ALEK BRAE] MEREKA EE 











2.2 金属 材料 牌号 表示 方法 


2.2.1 钢铁 材料 牌号 表示 方法 
1. 生铁 牌号 表示 方法 ( 表 2-6) 
表 2-6 生铁 牌号 表示 方法 (GB/T 221—2008) 
























































第 一 部 分 
产品 名 称 一 一 一 一 一 第 二 部 分 牌号 示例 
采用 汉字 | 汉语 拼音 | 采用 字母 
炼 钢 m DAN a 硅 的 质量 分 数 为 0.85% ~ 1. 25% iid 
生铁 i 的 炼 钢 用 生铁 ,阿拉 伯 数 字 为 10 
铸造 Ë BU i 硅 的 质量 分 数 为 2.80% ~3. 20% 
生铁 的 铸造 用 生铁 ,阿拉 伯 数 字 为 30 
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( 续 ) 
第 一 部 分 
产品 名 称 [一 一 — PE 第 二 部 分 牌号 示例 
采用 汉字 | 汉语 拼音 | 采用 字母 
在 的 质量 分 数 为 1. 00% ~1.40% 
REER ER QIU Na o 阿 12 
| JERE :用 生 $; DA = 
用 生铁 9 š I 9 
12 
硅 的 质量 分 数 为 1.60% ~2.00% 
耐 磨 生 铁 | 耐 磨 | NAI MO NM NM18 
ğ 的 耐 磨 生 铁 , 阿 拉 伯 数字 为 18 
iy 碳 的 质量 分 数 为 1.20% ~1.60% 
IKIN 
eat 脱粒 | TUO LI TL | 的 炼 钢 用 脱 碳 低 磷 粒 铁 , 阿 拉 伯 数 | TLi4 
PERLER Rg 
字 为 14 
钒 的 质量 分 数 不 小 于 0.40% 的 含 
含 钒 生铁 钒 FAN F F04 
i 钒 生铁 ,阿拉 伯 数 字 为 04 
2. 铁合金 产品 牌号 表示 方法 ( 表 277) 
表 2-7 铁合金 产品 牌号 表示 方法 (GB/T 5216—2008) 
. , 第 一 | 第 二 第 三 第 四 EE 
产品 名 称 部 分 | 部 分 部 分 部 分 牌号 表示 示例 
硅 铁 Fe Si75 Al1.5-A FeSi75All. 5-A 
J Mn97 A JMn97-A 
EJ 
JC Mn98 JCMn98 
金属 铬 J Cr99 A JC199-A 
EKEk Fe Ti30 A FeTi30-A 
钨 铁 Fe W78 A FeW78-A 
FHER Fe Mo60 FeMo60-A 
HER Fe Mn68 C7.0 FeMn68C7.0 
钒 铁 Fe V40 A FeV40-A 
WEK Fe B23 co. 1 FeB23C0. 1 
Fe Cr65 C1.0 FeCr65C1. 0 
铬 铁 
ZK | Fe Cr65 C0.010 ZKFeC165 C0. 010 
AAN Fe Nb60 B FeNb60-B 
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( 续 ) 
k. | 第 一 £ — x 
产品 名 称 a F = — — 牌号 表示 示例 
锰 硅 合金 Fe Mn64Si27 FeMn64Si27 
硅 铬 合金 Fe Cr30Si40 A FeCr30Si40-A 
稀土 硅 铁 合金 Fe SiRE23 FeSiRE23 
稀土 镁 硅 铁 合金 Fe SiMg8RE5 FeSiMg8RE5 
硅钢 合金 Fe Ba30Si35 FeBa30Si35 
硅 铝 合金 Fe A152Si5 FeAl52Si5 
EMERE Fe Al34Ba6Si20 FeAl34Ba6Si20 
硅 钙 钢 铝 合金 Fe | All6Ba9Cal2Si30 FeAl16Ba9Cal2Si30 
硅 钙 合 金 Ca31Si60 Ca31Si60 
磷 铁 Fe P24 FeP24 
五 氧化 二 钒 V,0;98 V, 0.98 
HARE VN12 VN12 
电解 金属 锰 DJ Mn A DJMn-A 
JL FZ 1 FZ1 
氧化 钼 块 Y Mo55. 0 A YMo55. 0-A 
Uk J ht MnN A JMnN-A 
Ut Ek Fe MnN A FeMnN-A 
氮 化 铬 铁 Fe NCr3 A FeNCr3-A 
3. 铸铁 牌号 表示 方法 (K 2-8) 
表 2-8 铸铁 牌号 表示 方法 (GB/T 5612—2008) 
铸铁 名 称 代 号 牌号 表示 方法 实例 
JK pk HT 
灰 铸 铁 HT HT250 , HTCr-300 
奥 氏 体 灰 铸铁 HTA HTA Ni20Cr2 
冷 硬 灰 铸铁 HTL HTLCrINilMo 
耐 磨 灰 铸 铁 HTM HTMCulCrMo 
耐 热 灰 铸铁 HTR HTRCr 
耐 蚀 灰 铸铁 HTS HTSNi2Cr 
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( 续 ) 
铸铁 名 称 代 号 牌号 表示 方法 实例 

球墨 铸铁 QT 

球墨 铸铁 QT QT400-18 

奥 氏 体 球墨 铸铁 QTA QTANi30C13 

冷 便 球墨 铸铁 QTL QTLCrMo 

抗 磨 球墨 铸铁 QTM QTMMn8-30 

耐 热 球 墨 铸铁 QTR QTRSi5 

耐 蚀 球墨 铸铁 QTS QTSNi20C2 
Maa a pk RuT RuT420 
可 银 铸 铁 KT 

白 心 可 银 铸 铁 KTB KTB350-04 

黑心 可 锻 铸 铁 KTH KTH350-10 

珠光 体 可 银 铸 铁 KTZ KTZ650-02 
白 口 铸铁 BT 

抗 磨 白 口 铸铁 BTM BTMCr15Mo 

耐 热 白 口 铸铁 BTR BTRCrl6 

耐 蚀 白 口 铸铁 BTS BTSCr28 

4. 碳 素 结构 钢 和 低 合 金 结构 钢 牌号 表示 方法 ( 表 2.9) 
表 2-9 碳 素 结构 钢 和 低 合 金 结构 钢 牌 号 
表示 方法 (GB/T 221 一 2008 ) 
1 a p a A 级 沸腾 钢 一 Q235AF 
> RAER 最 小 屈服 强度 和 特殊 pip 
强度 结构 钢 345N/ mm? 镇 静 钢 
3 热 轧 光 屈服 强度 特征 值 _ _ z ibas 
ERI 235N/ mm? 
J 热 轧 带 屈服 强度 特征 值 _ _ _ Hnis 
肋 钢筋 335N/mm2 
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( 续 
序号 | 产品 名 称 第 一 部 分 第 二 部 分 | 第 三 部 分 | 第 四 部 分 | 牌号 示例 
š 细 品 粒 热 轧 | 届 服 强度 特征 值 ARDT 
带 肋 钢筋 335N/ mm? 
x 冷 轧 带 最 小 抗 拉 强 度 
肋 钢筋 550N/mm2 
预 应 力 混 
最 小 屈服 强度 
7 凝 土 用 螺 ú j ë 一 一 一 PSB830 
纹 钢 盘 830N/mm 
焊接 气 最 小 屈服 强度 
瓶 用 钢 345N/mm2 
最 小 规定 总 延伸 
9 | 管线 用 钢 | e z = = 1415 
强度 415N/mm? 
最 小 抗 拉 强 度 
10 | 船用 锁链 钢 | OOA 三 z = CM370 
370N/mm- 
最 小 抗 拉 强 度 
11 | 煤 机 用 钢 | U S. = = z M510 
510N/mm- 
压力 容器 
e m “R” B 
o MEN | ， 最 小 届 服 强度 ee 
Atat ET 
容器 用 钢 345N/mm2 镇 静 钢 | Ol 
首位 字母 
“R” 




















5. 优质 碳 素 结构 钢 和 优质 碳 素 弹 簧 钢 牌 号 表示 方法 ( 表 2-10) 
表 2-10 ”优质 碳 素 结构 钢 和 优质 碳 素 弹 短 钢 牌号 
表示 方法 (GB/T 221—2008) 





























产品 名 称 第 一 部 分 第 二 部 分 第 三 部 分 | 第 四 部 分 | 第 五 部 分 | 牌号 示例 
优质 碳 素 | 碳 的 质量 分 数 : | 锰 的 质量 分 数 ; see 

结构 钢 |0.05% ~0.11% |0.25% ~0. 50% 优质 钢 | 沸腾 钢 _ en 
优质 碳 素 | 碳 的 质量 分 数 : | 锰 的 质量 分 数 ; 高 级 pen _ 5 
结构 钢 10.47% ~0.55% |0.50% ~0.80% | 优质 钢 i 
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. 76 . 
( 续 ) 
产品 名 称 第 一 部 分 第 二 部 分 第 三 部 分 | 第 四 部 分 | 第 五 部 分 | 牌号 示例 
优质 碳 素 | 碳 的 质量 分 数 : | 锰 的 质量 分 数 : 特级 
Š ' ELB H 一 50MnE 
结构 钢 (0.48% ~0.56% |0.70% ~1.00% | 优质 钢 
ih j ñ s" F. 保护 淳 透 
保证 淳 透 | 碳 的 质量 分 数 : | 锰 的 质量 分 数 : 高 级 B 2 
7 f 镇 静 钢 | 性 钢 表 示 | 45AH 
性 用 钢 10.42% ~0.50% |0.50% ~0.85% | 优质 钢 PR 
#F= “H 
WIRYA WREED | 锰 的 质量 分 数 ， 
MRR 碳 的 质量 分 数 : | 锰 的 质量 分 数 : 优质 钢 | 镇 天 全 _ ET 
弹簧 钢 [0.62% ~0.70% 0.90% ~ 1.20% 
6. 合金 结构 钢 和 合金 弹簧 钢 牌 号 表示 方法 (K 2-11) 
表 2-11 合金 结构 钢 和 合金 弹簧 钢 牌 号 
表示 方法 (GB/T 221—2008) 
产品 名 称 第 一 部 分 第 二 部 分 第 三 部 分 | 第 四 部 分 | 牌号 示例 
铬 的 质量 分 数 : 
1.50% ~1.80% 
炭 的 质量 分 数 ， 钼 的 质量 分 数 . E% 
合 全 结构 钢 碳 的 质量 分 数 : 钥 的 质量 分 数 : RA _ CONN 
0.22% ~ 0.29% 0.25% ~0.35% 优质 钢 
钒 的 质量 分 数 : 
0.15% ~0.30% 
锰 的 质量 分 数 : 
1.20% ~1.60% 
; EE ' n " 锅炉 和 
锅炉 和 压力 | 碳 的 质量 分 数 . 钼 的 质量 分 数 : 特级 
、 压力 容 |18MnMoNbER 
容器 用 钢 <0.22% 0.45% ~0.65% 优质 钢 器 用 钢 
HERRENA: 
0.025% ~0. 050% 
硅 的 质量 分 数 : 
优质 碳 的 质量 分 数 : 1.60% ~2.00% 
t — 60Si2M: 
m | 0.56% -0.64% | gmmg | 优质 钢 Sas 
0.70% ~1.00% 

















7. 钢铁 产品 牌号 表示 方法 ( 表 2-12) 





表 2-12 钢铁 产品 牌号 表示 方法 (GB/T 221—2008) 


































































































第 一 部 分 
PREE ee 第 二 部 分 第 三 部 分 第 四 部 分 牌号 示例 
UF Wirt AH E 
LiANG 碳 的 质量 分 数 : 
车 辆 车 轴 用 钢 — 辆 轴 IZ a — = L745 
ZHOU 0.40% ~ 0.48% 
碳 的 质量 分 数 ， 
机 车 车 辆 用 钢 “| 机 轴 | Jt ZHOU JZ A 三 - JZ45 
0.40% ~0.48% 
碳 的 质量 分 数 : 钒 的 质量 分 数 ; 硫 的 质量 分 数 : 
非 调 质 机 械 结构 钢 非 | FEI F 人 "o, aqe F35VS 
0.32% ~0.39% 0.06% ~0.13% 0.035% ~0.075% 
, 碳 的 质量 分 数 . 锰 的 质量 分 数 ; 、 
碳 素 工具 钢 碳 | TAN T š > 高 级 优质 钢 T8MnA 
0.80% ~ 0.90% 0.40% ~0. 60% 
硅 的 质量 分 数 : 
碳 的 质量 分 数 : 1.20% ~1.60% 
合金 工具 钢 的 A — = 9SiCr 
0.85% ~0.95% 铬 的 质量 分 数 : 
0.95% ~1.25% 
钨 的 质量 分 数 : 
5.50% ~6.75% 
钼 的 质量 分 数 : 
碳 的 质量 分 数 : 4.50% ~5.50% 
高 速 工具 钢 一 = W6Mo5Cr4 V2 
0. 80% ~0. 90% 铬 的 质量 分 数 : 
3.80% ~4.40% 
钒 的 质量 分 数 : 

















1.75% -2.20% 

















x ç 


iX lid rin 


- LL ` 






























































第 一 部 分 w". 
产品 名 称 第 二 部 分 第 三 部 分 第 四 部 分 牌号 示例 
汉字 | 汉语 拼音 | 采用 字母 
钨 的 质量 分 数 : 
5.90% ~6.70% 
钼 的 质量 分 数 : 
炭 的 质量 分 数 : 4.70% ~5.20% 
高 速 工 具 钢 人 DAA z 三 CW6Mo5CMV2 
0.86% ~0.94% 铬 的 质量 分 数 : 
3.80% ~4.50% 
钒 的 质量 分 数 : 
1.75% ~2.10% 
硅 的 质量 分 数 : 
铬 的 质量 分 数 : 0.45% ~0.75% 
高 碳 铬 轴承 滚 GUN — GCr15SiMn 
高 碳 馈 轴承 钢 | 党 1.40% ~1.65% TERESA: 
0.95% ~1.25% 
硅 的 质量 分 数 ; 
痰 的 质量 分 数 ; 0.85% ~1.15% 
钢轨 钢 轨 | GUI 碳 的 质量 分 数 ， s suq = U70MnSi 
0.66% ~0.74% 锰 的 质量 分 数 : 

















0.85% ~1.15% 














“8L ` 


HGP Sar 


产品 名 称 









































( 续 ) 


牌号 示例 





SEAR 


钾 螺 


MAO LUO 


ML 


碳 的 质量 分 数 : 
0.26% ~0.34% 


铬 的 质量 分 数 : 
0.80% ~1.10% 
钼 的 质量 分 数 : 
0.15% ~0.25% 


MIL30CrMo 





焊接 用 钢 


HAN 


碳 的 质量 分 数 ; 
<0.10% 
高 级 优质 碳 素 结构 钢 


HO8A 





焊接 用 钢 


HAN 


碳 的 质量 分 数 : 
<0.10% 
铬 的 质量 分 数 : 
0.80% ~1.10% 
钼 的 质量 分 数 : 
0.40% ~0.60% 
高 级 优质 合金 结构 钢 





HO8CrMoA 





电磁 弓 


E 铁 


电 铁 


DIAN TIE 


DT 


顺序 号 4 


DT4A 





原料 纪 





E 铁 








YUAN TIE 





YT 





顺序 号 1 











YTI 
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2.2.2 ”有色 金 属 材料 牌号 表示 方法 








1. 铸造 铝 及 铝 合 金牌 号 表示 方法 (K 2-13) 
表 2-13 铸造 铝 及 铝 合金 牌号 表示 方法 (GB/T 8063—1994) 


































































牌号 举例 
牌号 表示 方法 说 明 
# 称 牌 “号 
ZL101 
铝 硅 合 金 ZL102 ZL| -ol 
Y102 s 
顺序 号 
n WT 了 全 属 或 合金 的 顺序 号 
铝 铜 合 金 
ZL202 1 一 铝 硅 合金 
人 材料 代号 |2— 铝 铜 合金 
铝 镁 合金 ZL303 3— 铝 镁 合金 
1302 4— Pt G $ 
td 分 类 代号 ZL 一 铸造 外 
铝 锌 合金 ZIL402 Í Y— 压铸 外 
Y401 








2. 变形 铝 及 铝 合金 牌号 表示 方法 ( 表 2-14) 
表 2-14 ”变形 铝 及 铝 合金 牌号 表示 方法 (GB/T 16474 一 1996) 


四 位 字符 体系 牌号 的 第 一 、 三 、 四 位 为 阿拉 伯 








数字 ,第 二 位 为 英文 大 写 





字母 (CTLN、0、P.Q.Z 字 和 母 除外 )。 牌 号 的 第 一 位 数字 表示 铝 及 铝 合 



































金 的 组 别 。 牌 号 的 第 二 位 字母 表示 原始 纯 铝 或 馈 合 金 的 改 型 情况 ,最 后 




































































四 位 字符 体系 | 两 位 数字 用 以 标识 同一 组 中 不 同 的 铝 合 金 或 表示 铝 的 纯度 。 除 改 型 合金 
牌号 命名 方法 | 外 , 铝 合金 组 别 按 主要 合金 元 素 (6 x x x 系 按 Mg,5i) 来 确定 ,主要 合金 
元 素 指 极限 含量 算术 平均 值 为 最 大 的 合金 元 素 。 当 有 一 个 以 上 的 合金 元 
素 极限 含量 算术 平均 值 同 为 最 大 时 ,应 按 Cu、Mn、Si、Mg、MgsSi、Zn、 其 他 

元 素 的 顺序 来 确定 合金 组 别 
铝 的 质量 分 数 不 低 于 99. 00% 时 为 纯 铝 ,其 牌号 用 1 x x x 系列 表示 。 
牌号 的 最 后 两 位 数字 表示 最 低 铝 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 。 当 最 低 铝 的 质量 
纯 包 的 牌号 分 数 精确 到 0.01% 时 ,牌号 的 最 后 两 位 数字 就 是 最 低 铝 百 分 含量 中 小 数 
命名 法 点 后 面 的 两 位 。 牌 号 第 二 位 的 字母 表示 原始 纯 铝 的 改 型 情况 。 如 果 第 二 





位 的 字母 为 A, 则 表示 为 原始 纯 铝 ; 如 组 


用 字母 表 的 次 序 选 
素 含量 略 有 改变 

















月 


是 B ~ T 的 其 他 字母 ( 按 国 
H) , 则 表示 为 原始 纯 铝 的 改 型 ,与 原始 纯 馈 相 比 ,其 元 





际 规定 
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| 二 
pi 
> 

a üm EP 





金 的 牌号 用 2 x x x ~8 x x x £$! 
, 仅 用 来 区 分 同一 组 中 不 同 的 铝 合金 。 牌 号 


( 续 ) 




















表示 。 牌 号 的 最 后 两 位 数字 没 
第 二 位 的 字母 表 


示 原 始 合金 的 改 型 情况 。 如 果 牌 号 第 二 位 的 字母 是 A, 则 表示 为 原始 合 








会 ; 如果 是 B ~ 





























限于 下 列 任 伍 











金 Y 的 其 他 字母 ( 按 国际 规定 用 字母 表 的 次 序 选 月 
为 原始 合金 的 改 型 合金 。 改 型 合金 与 原始 合金 相 比 ,化 学 成 分 的 变化 , 仅 
一 种 或 几 种 情况 








1) 一 个 合金 元 素 或 一 组 组 合 元 素 形式 的 合金 元 素 ,极限 含 


值 的 变化 量 在 0.15% ~0.50% (质量 分 数 ) 范围 内 











2) 增加 或 
个 合金 元 素 ; 
数 ) 的 一 组 组 合 


I 除了 极限 含 
































合 J 








3) 为 了 同 
4) 改变 了 忆 


5) 细 化 唱 粒 的 元 素 含 











目的 ,用 
基质 的 极限 含 





is Ts 个 合金 元 素 





量 有 变化 


3. 铜 合金 牌号 表示 方法 ( 表 2-15) 
表 2-15 铜 合金 牌号 表示 方法 





日 ) , 则 表示 


量 算术 平均 





量 算 术 平 均值 不 超过 0.30% (质量 分 数 ) 的 一 
普 加 或 删除 了 极限 含量 算术 平均 值 不 超过 0. 40% ( 质量 分 

































































牌号 名 称 牌 号 举例 表示 方法 说 明 
Q| AL 101-3 -1.5| M 
| Las gs 
添加 元 素 含 
届 
纯 铜 、_ 般 黄 铜 白 铜 无 此 数字 
Pe 三 元 以 上 黄 铜 . 白 铜 为 第 二 添加 元 素 合金 
D “青铜 为 第 二 主 添加 元 素 含量 
主 添加 元 素 含量 ñ Der 
pag QAl02- (质量 分 数 ) 纯 铜 中 为 金属 顺序 号 








几 表示 





纯 铜 一般 黄 铜 . 白 铜 不 标 














sansfi Aa 
B— 白 铀 


以 百 分 之 ) 黄 铜 中 为 铜 含量 ( Zn 为 余数 ) 
白 铜 为 Ni 或 (Ni + Co) 含量 
青铜 为 第 一 主 添加 元 素 含量 














三 元 以 上 黄 铜 . 白 铜 为 第 二 主 添加 元 素 





(第 一 主 添加 元 素 分 别 为 Zn Ni) 
青铜 为 第 一 主 添加 元 素 



































T 一 纯 铜 ,TU 一 无 氧 铜 ,TK 一 真空 铜 
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4. 鲜 及 锌 合金 牌号 表示 方法 ( 表 2-16) 
R216 锌 及 锌 合金 牌号 表示 方法 (GB/T 8063—1994) 







































































牌号 名 称 牌号 举例 表示 方法 说 明 
Z Zn Al 4 Cu 1| Mg 
| 加 有 少量 全 
铜 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
铸造 锌 合金 | ZZnAl4Cul Mg 铜 的 元 素 符号 
铝 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
铝 的 元 素 符号 
基体 金属 锌 的 元 素 符号 
铸造 代号 
EERE Zn99.95 表示 锌 含量 不 低 于 99. 95% ( 质量 分 数 ) 











5. 铁 及 钛 合金 牌号 表示 方法 ( 表 2-17) 
表 2-17 钛 及 钛 合金 牌号 表示 方法 (GB/T 8611—2008) 
牌号 举例 
名 KIR 号 





表示 方法 说 明 





a 钛 及 钛 合金 | TA1-M TA4 



































AAA 
pama | 金属 或 合金 的 顺序 号 








TB 一 B 型 Ti 合金 
TC 一 (Qa + B) 型 合金 











[as 型 Ti 及 合金 
中 


> 


a + B 钛 合金 TC1 .TC4 ,TC9 





|Z: 











6. 镍 及 镍 合金 牌号 表示 方法 ( 表 2-18) 


> 



























































































































































































































































第 2 章 金属 材料 相关 知识 . 83. 
表 2-18 镍 及 镍 合金 牌号 表示 方法 
牌号 举例 表示 方法 说 明 
Nil ICu! |28|-|2.S|-|1.S| IM 
| “| 状态 一 符 时 含义 同名 合金 状态 
添加 元 素 含量 
(质量 分 数 ) 
E 以 百 分 之 几 表 示 
dy 序号 或 主 添 
NC Ay 5 A 
NGO Eee nn, 
以 百 分 之 几 表示 主 添加 元 素 含量 
ERMER 用 国际 化 学 符号 表示 
ARRS 【和 匠人 全 
NY 一 阳极 镍 
2.3 常用 金属 材料 的 主要 性 能 
2.3.1 常用 金属 材料 力学 性 能 术语 〈( 表 2-19 ) 
表 2-19 常用 金属 材料 力学 性 能 术语 (GB/T 10623 一 2008) 
序号 术语 (符号 ) 释义 
I asas 低 于 比例 极限 的 应 力 与 相应 应 变 的 比值 , 杨 氏 模 量 为 
正 应 力 和 线性 应 变 下 的 弹性 模 量 特例 
， EROE 低 于 材料 比例 极限 的 轴 向 应 力 所 产 生 的 横向 应 变 与 相 
basi 应 轴 向 应 变 的 负 比 值 
原始 标 距 ( 或 参考 长 度 ) 的 伸 长 与 原始 标 距 (或 参考 长 
3 3 (A 
. 度 ) 之 比 的 百分率 
断裂 后 试 样 模 蕉 面积 的 最 大 缩减 量 与 原始 横 蕉 面积 2 
4 U: 缩 率 (Z 
断面 收缩 率 (2) n s. 
5 POTRE) SEKI F, MARA 
当 人 金属 材料 呈现 届 服 现象 时 ,在 试验 期 间 发 生 塑 性 变 
6 BARRE 形 而 力 不 增 加 时 的 应 力 。 应 区 分 上 届 服 强度 和 下 届 服 强 
度 
7 下 局 服 强度 (Rj) 试 样 发 生 届 服 而 力 首 次 下 降 前 的 最 高 应 力 什 
8 EAER) 在 届 服 期 间 不 计 初 始 瞬 时 效应 时 的 最 低 应 力 什 











. 84 . 五 金工 具 手册 





( 续 ) 


序号 术语 (符号 ) É Xx 








非 比例 延伸 率 等 于 引伸 计 标 距 规定 百分率 时 的 应 力 。 
9 “| 规定 非 比例 延伸 强度 (及 ,) | 使 用 的 符号 应 附 以 下 脚注 说 明 所 规定 的 百分率 , 例如 
Rio.2 

















试 样 标 距 段 的 非 比 例 压 缩 变形 达到 规定 的 原始 标 距 百 
10 “规定 非 比 例 压缩 强度 (R,.) | 分 比 时 的 压缩 应 力 。 使 用 的 符号 应 附 以 下 脚注 说 明 所 规 
定 的 百分率 ,例如 Ro， 











贸 除 应 力 后 残余 延伸 率 等 于 规定 的 引伸 计 标 距 百分率 
11 | 规定 残余 延伸 强度 (R,) | 时 对 应 的 应 力 。 使 用 的 符号 应 附 以 下 脚注 说 明 所 规定 的 
百分率 ,例如 Ro， 

















材料 抵抗 通过 硬 质 合金 球 压 头 施加 试验 力 所 产 生 永久 




























































































































































































12 布 氏 硬度 ( HBW) 压 症 变 形 的 度量 单位 
材料 抵抗 通过 金刚 石 萎 形 锥 体 ( 正四 棱锥 体 或 正三 楼 
13 努 氏 硬度 ( HK) 锥 体 ) 压 头 施加 试验 力 所 产生 塑性 变形 和 弹性 变形 的 度 
量 单位 
材料 抵抗 通过 金刚 石 棱锥 体 ( 正四 棱锥 体 或 正三 棱锥 
14 马 氏 硬度 ( HM) 体 ) 压 头 施 加 试验 力 所 产 生 塑 性 变形 和 弹性 变形 的 度量 
单位 
材料 抵抗 通过 硬 质 合金 或 钢 球 压 头 ,或 对 应 某 一 标尺 
15 洛 氏 硬度 ( HR) 的 金刚 石 圆 锥 体 压 头 施加 试验 力 所 产 生 永 久 压 痕 变 形 的 
度量 单位 
材料 抵抗 通过 金刚 石 四 棱锥 体 压 头 施加 试验 力 所 产生 
$ IBM | 永久 压 痕 变 形 的 度量 单位 
用 规定 质量 的 冲击 体 在 弹性 力作 用 下 以 一 定 速度 冲击 
17 里 氏 硬 度 (HL) 试 样 表 面 ,用 冲 头 在 距 试 样 表面 1mm 处 的 回 弹 速度 与 冲 
击 速度 的 比值 计算 硬度 值 


2.3.2 新 旧 标 准 拉 伸 性 能 指标 名 称 和 符号 对 照 ( 表 2-20) 
表 2-20 ”新旧 标准 拉 伸 性 能 指标 名 称 和 符号 对 照 






































新 标 准 H 标 准 
性 能 名 称 符 ”号 性 能 名 称 符 ”号 
断面 收缩 率 Z 断面 收缩 率 y 
A ë; 
断后 伸 长 率 An 断后 伸 长 率 ĉio 
Am Bu 
断裂 总 伸 长 率 A, = 一 
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第 2 章 金属 材料 相关 知识 . 85 
( 续 ) 
新 标 WE H 标 WE 
性 能 名 称 符 号 性 能 名 称 符 号 
最 大 力 总 伸 长 率 A, 最 大 力 下 的 总 伸 长 率 Op 
最 大 力 非 比例 伸 长 率 A, 最 大 力 下 的 非 比例 伸 长 率 Š, 
届 服 点 延伸 率 A, 屈服 点 伸 长 率 Š, 
届 服 强度 届 服 点 T; 
上 屈服 强度 Ru 上 屈服 点 Tu 
下 屈服 强度 Ra EIRA T 
Rp Op 
规定 非 比 例 延 伸 强 度 规定 非 比 例 伸 长 应 力 
例如 Reo > 例如 C po.2 
规定 总 延伸 强度 Ri 规定 总 伸 长 应 4 
ELE A Eea JE 例 如 Ros 规定 总 伸 长 立 力 例如 Tas 
R, m”, 
规定 残余 延伸 强度 规定 残余 伸 长 应 力 
例如 Ro 例如 O10.2 
抗 拉 强度 R, 抗 拉 强 度 T, 
2.3.3 各 种 硬度 间 的 换算 关系 (KR 2-21) 
表 2-21 各 种 硬度 间 的 换算 关系 
HR | ÄR | 维 氏 | AR| 洛 氏 | BR | 维 氏 | ARI 洛 氏 | 肖 氏 | 维 氏 | 布 氏 
人 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 
HRC HS HV | HBW | HRC HS HV | HBW || HRC HS HV | HBW 
70 1037 = 一 52 69.1 543 一 34 46.6 | 320 314 
69 997 == 51 67.7 | 525 501 33 45.6 | 312 306 
68 96.6 | 959 — 50 66.3 | 509 488 32 44.5 | 304 298 
67 94.6 | 923 — 49 65 493 474 31 43.5 | 296 291 
66 92.6 | 889 = 48 63.7 | 478 461 30 42.5 | 289 283 
65 90.5 856 = 47 62.3 | 463 449 29 41.6 | 281 276 
64 88.4 | 825 == 46 61 449 436 28 40.6 274 269 
63 86.5 | 795 — 45 59.7 | 436 424 27 39.7 | 268 263 
62 84.8 | 766 — 44 58.4 | 423 413 26 38.8 | 261 257 
61 83.1 739 — 43 57.1 | 411 401 25 37.9 | 255 251 
60 81.4 | 713 = 42 55.9 | 399 391 24 37 249 245 
59 79.7 | 688 = 41 54.7 | 388 380 23 36.3 | 243 240 
58 78.1 664 = 40 53.5 | 377 370 22 35:5 | 237 234 
57 76.5 | 642 = 一 39 52.3 | 367 360 21 34.7 | 231 229 
56 74.9 | 620 一 38 51.1 357 350 20 34 226 225 
35 73.5 | 599 = 37 50 347 341 19 33.2 | 221 220 
54 71.9 | 579 — 36 48.8 | 338 332 18 32.6 | 216 216 
53 70.5 | 561 — 35 47.8 | 329 323 17 31.9 | 211 211 


































































































2.3.4 钢铁 材料 硬度 与 强度 的 换算 关系 ( 表 2-22 ) 
表 2-22 钢铁 材料 硬度 与 强度 的 换算 关系 (GB/T 1172—1999) 
EO Æ Ui Ji R Z ( N/mm° ) 
H 2 ka (0.012F/D? =30)| 碳 钢 | 铭 钢 | 铬 钒 钢 | 铬 镍 钢 | 铬 钥 钢 wa ea Ba 不 锈 钢 
= : 钥 钢 | 硅钢 | 强度 钢 

HRC | HRA | HRISN | HR30N | HR45N | HV | HBS® | HBW2 

20.0 | 60.2 | 68.8 | 40.7 | 19.2 226 225 774 | 742 | 736 | 782 | 747 781 740 
20.5 | 60.4 | 69.0 | 41.2 | 19.8 228 227 784 | 751 | 744 | 787 | 753 788 749 
21.0 | 60.7 | 69.3 | 41.7 | 20.4 230 229 793 | 760 | 753 | 792 | 760 794 758 
21.5 | 61.0 | 69.5 | 42.2 | 21.0 233 232 803 | 769 | 761 | 797 | 767 801 767 
22.0 | 61.2 | 69.8 | 42.6 | 21.5 235 234 813 | 779 | 770 | 803 | 774 809 777 
22.5 | 61.5 | 70.0 | 43.1 | 22.1 238 237 823 | 788 | 779 | 809 | 781 816 786 
23.0 | 61.7 | 70.3 | 43.6 | 22.7 241 240 833 | 798 | 788 | 815 | 789 824 796 
23.5 | 62.0 | 70.6 | 44.0 | 23.3 244 242 843 | 808 | 797 | 822 | 797 832 806 
24.0 | 62.2 | 70.8 | 44.5 | 23.9 247 245 854 | 818 | 807 | 829 | 805 840 816 
24.5 | 62.5 | 71.1 | 45.0 | 24.5 250 248 864 | 828 | 816 | 836 | 813 848 826 
25.0 | 62.8 | 71.4 | 45.5 | 25.1 253 251 875 | 838 | 826 | 843 | 822 856 837 
25.5 | 63.0 | 71.6 | 45.9 | 25.7 256 254 886 | 848 | 837 | 851 | 831 | 850 | 865 847 
26.0 | 63.3 | 71.9 | 46.4 | 26.3 259 257 897 | 859 | 847 | 859 | 840 | 859 | 874 858 
26.5 | 63.5 | 72.2 | 46.9 | 26.9 262 260 98 | 870 | 858 | 87 | 850 | 869 | 883 868 
27.0 | 63.8 | 72.4 | 47.3 | 27.5 266 263 919 | 880 | 869 | 876 | 860 | 879 | 893 879 
27.5 | 64.0 | 72.7 | 47.8 | 28.1 269 266 930 | 891 | 880 | 885 | 870 | 890 | 902 890 
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D 度 pubri JE R Z ( N/mm2 ) 
表面 洛 氏 维 氏 x 7: p w 铬 镍 | 铬 锰 | 超 高 | 

碳 钢 | 铬 钢 ER ERAN BEER E 6 RM 角钢 | 硅钢 强度 钢 | 不 锯 钢 
HRC | HRA |HRISN | HR30N | HR45N | HV | HBS® | HBW2 
28.0 | 64.3 | 73.0 | 48.3 | 28.7 273 269 942 | 902 | 892 | 894 | 880 | 901 | 912 901 
28.5 | 64.6 | 73.3 | 48.7 | 29.3 276 273 954 | 914 | 903 | 904 | 891 | 912 | 922 913 
29.0 | 64.8 | 73.5 | 49.2 | 29.9 280 276 965 | 925 | 915 | 914 | 902 | 923 | 933 924 
29.5 | 65.1 | 73.8 | 49.7 | 30.5 284 280 977 | 937 | 928 | 924 | 913 | 935 | 943 936 
30.0 | 65.3 | 74.1 | 50.2 | 31.1 288 283 989 | 948 | 940 | 935 | 924 | 947 | 954 947 
30.5 | 65.6 | 74.4 | 50.6 | 31.7 292 287 1002 | 960 | 953 | 946 | 936 | 959 | 965 959 
31.0 | 65.8 | 74.7 | 51.1 | 32.3 296 291 1014 | 972 | 966 | 957 | 948 | 972 | 977 971 
31.5 | 66.1 | 74.9 | 51.6 | 32.9 300 294 1027 | 984 | 980 | 969 | 961 | 985 | 989 983 
32.0 | 66.4 | 75.2 | 52.0 | 33.5 304 298 1039 | 996 | 993 | 981 | 974 | 999 | 1001 996 
32.5 | 66.6 | 75.5 | 52.5 | 34.1 308 302 1052 | 1009 | 1007 | 994 | 987 | 1012 | 1013 1008 
33.0 | 66.9 | 75.8 | 53.0 | 34.7 313 306 1065 | 1022 | 1022 | 1007 | 1001 | 1027 | 1026 1021 
33.5 | 67.1 | 76.1 | 53.4 | 35.3 317 310 1078 | 1034 | 1036 | 1020 | 1015 | 1041 | 1039 1034 
34.0 | 67.4 | 76.4 | 53.9 | 35.9 321 314 1092 | 1048 | 1051 | 1034 | 1029 | 1056 | 1052 1047 
34.5 | 67.7 | 76.7 | 54.4 | 36.5 326 318 1105 | 1061 | 1067 | 1048 | 1043 | 1071 | 1066 1060 
35.0 | 67.9 | 77.0 | 54.8 | 37.0 331 323 1119 | 1074 | 1082 | 1063 | 1058 | 1087 | 1079 1074 
35.5 | 68.2 | 77.2 | 55.3 | 37.6 335 327 1133 | 1088 | 1098 | 1078 | 1074 | 1103 | 1094 1087 
26.0 | 68.4 | 77.5 | 55.8 | 38.2 340 332 1147 | 1102 | 1114 | 1093 | 1090 | 1119 | 1108 1101 
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便 JE 抗 拉 强 度 R / (N/mm? ) 
n ee , 布 氏 
PEA a (0. 012F/D? =30)| 碳 钢 | 铬 钢 WS 04 HNM PAE 不 锈 钢 
- 钼 钢 | 硅钢 | 强度 钢 

HRC | HRA |HRISN | HR30N | HR45N | HV | HBS® | HBW® 
36.5 | 68.7 | 77.8 | 56.2 | 38.8 345 336 1162 | 1116 | 1131 | 1109 | 1106 | 1136 | 1123 1116 
37.0 | 69.0 | 78.1 | 56.7 | 39.4 350 341 1177 | 1131 | 1148 | 1125 | 1122 | 1153 | 1139 1130 
37.5 | 69.2 | 78.4 | 57.2 | 40.0 355 345 1192 | 1146 | 1165 | 1142 | 1139 | 1171 | 1155 1145 
38.0 | 69.5 | 78.7 | 57.6 | 40.6 360 350 1207 | 1161 | 1183 | 1159 | 1157 | 1189 | 1171 1161 
38.5 | 69.7 | 79.0 | 58.1 | 41.2 365 355 1222 | 1176 | 1201 | 1177 | 1174 | 1207 | 1187 | 1170 | 1176 
39.0 | 70.0 | 79.3 | 58.6 | 41.8 371 360 1238 | 1192 | 1219 | 1195 | 1192 | 1226 | 1204 | 1195 | 1193 
39.5 | 70.3 | 79.6 | 59.0 | 42.4 376 365 1254 | 1208 | 1238 | 1214 | 1211 | 1245 | 1222 | 1219 | 1209 
40.0 | 70.5 | 79.9 | 59.5 | 43.0 381 370 370 | 1271 | 1225 | 1257 | 1233 | 1230 | 1265 | 1240 | 1243 | 1226 
40.5 | 70.8 | 80.2 | 60.0 | 43.6 387 375 375 | 1288 | 1242 | 1276 | 1252 | 1249 | 1285 | 1258 | 1267 | 1244 
41.0 | 71.1 | 80.5 | 60.4 | 44.2 393 380 381 | 1305 | 1260 | 1296 | 1273 | 1269 | 1306 | 1277 | 1290 | 1262 
41.5 | 71.3 | 80.8 | 60.9 | 44.8 398 385 386 | 1322 | 1278 | 1317 | 1293 | 1289 | 1327 | 1296 | 1313 | 1280 
42.0 | 71.6 | 81.1 | 61.3 | 45.4 404 391 392 | 1340 | 1296 | 1337 | 1314 | 1310 | 1348 | 1316 | 1336 | 1299 
42.5 | 71.8 | 81.4 | 61.8 | 45.9 410 396 397 | 1359 | 1315 | 1358 | 1336 | 1331 | 1370 | 1336 | 1359 | 1319 
43.0 | 72.1 | 81.7 | 62.3 | 46.5 416 401 403 | 1378 | 1335 | 1380 | 1358 | 1353 | 1392 | 1357 | 1381 | 1339 
43.5 | 72.4 | 82.0 | 62.7 | 47.1 422 407 409 | 1397 | 1355 | 1401 | 1380 | 1375 | 1415 | 1378 | 1404 | 1361 
44.0 | 72.6 | 82.3 | 63.2 | 47.7 428 413 415 | 1417 | 1376 | 1424 | 1404 | 1397 | 1439 | 1400 | 1427 | 1383 
44.5 | 72.9 | 82.6 | 63.6 | 48.3 435 418 422 | 1438 | 1398 | 1446 | 1427 | 1420 | 1462 | 1422 | 1450 | 1405 
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EO J 抗 拉 强 度 R.,/ (N/mm? ) 
布 氏 
J Wi e (0.012F/D? =30)| 碳 钢 | 铬 钢 | 铭 钒 钢 铭 镍 钢 铬 钼 钢 ll Bre ean 不 锈 钢 
_ — SHIR | 硅钢 | 强度 钢 
HRC HRA | HRISN | HR30N | HR45N | HV | HBS® | HBW® 
45.0 | 73.2 | 82.9 | 64.1 | 48.9 441 424 428 | 1459 | 1420 | 1469 | 1451 | 1444 | 1487 | 1445 | 1473 | 1429 
45.5 | 73.4 | 83.2 | 64.6 | 49.5 448 430 435 | 1481 | 1444 | 1493 | 1476 | 1468 | 1512 | 1469 | 1496 | 1453 
46.0 | 73.7 | 83.5 | 65.0 | 50.1 454 436 441 | 1503 | 1468 | 1517 | 1502 | 1492 | 1537 | 1493 | 1520 | 1479 
46.5 | 73.9 | 83.7 | 65.5 | 50.7 461 442 448 | 1526 | 1493 | 1541 | 1527 | 1517 | 1563 | 1517 | 1544 | 1505 
47.0 | 74.2 | 84.0 | 65.9 | 51.2 468 449 455 | 1550 | 1519 | 1566 | 1554 | 1542 | 1589 | 1543 | 1569 | 1533 
47.5 | 74.5 | 84.3 | 66.4 | 51.8 475 463 | 1575 | 1546 | 1591 | 1581 | 1568 | 1616 | 1569 | 1594 | 1562 
48.0 | 74.7 | 84.6 | 66.8 | 52.4 482 470 | 1600 | 1574 | 1617 | 1608 | 1595 | 1643 | 1595 | 1620 | 1592 
48.5 | 75.0 | 84.9 | 67.3 | 53.0 489 478 | 1626 | 1603 | 1643 | 1636 | 1622 | 1671 | 1623 | 1646 | 1623 
49.0 | 75.3 | 85.2 | 67.7 | 53.6 497 486 | 1653 | 1633 | 1670 | 1665 | 1649 | 1699 | 1651 | 1674 | 1655 
49.5 | 75.5 | 85.5 | 68.2 | 54.2 504 494 | 1681 | 1665 | 1697 | 1695 | 1677 | 1728 | 1679 | 1702 | 1689 
50.0 | 75.8 | 85.7 | 68.6 | 54.7 512 502 | 1710 | 1698 | 1724 | 1724 | 1706 | 1758 | 1709 | 1731 | 1725 
50.5 | 76.1 | 86.0 | 69.1 | 55.3 520 510 1732 | 1752 | 1755 | 1735 | 1788 | 1739 | 1761 
51.0 | 76.3 | 86.3 | 69.5 | 55.9 527 518 1768 | 1780 | 1786 | 1764 | 1819 | 1770 | 1792 
51.5 | 76.6 | 86.6 | 70.0 | 56.5 535 527 1806 | 1809 | 1818 | 1794 | 1850 | 1801 | 1824 
52.0 | 76.9 | 86.8 | 70.4 | 57.1 544 535 1845 | 1839 | 1850 | 1825 | 1881 | 1834 | 1857 
52.5 | 77.1 | 87.1 | 70.9 | 57.6 522 544 1869 | 1883 | 1856 | 1914 | 1867 | 1892 
53.0 | 77.4 | 87.4 | 71.3 | 58.2 561 552 1899 | 1917 | 1888 | 1947 | 1901 | 1929 
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便 Æ 抗 拉 强度 RA/A(N/mm? ) 
Dii a PR E 碳 钢 | 铬 钢 | 铬 钒 钢 | 铬 镍 钢 | 铬 钥 钢 aabo ioa 不 锈 钢 

- - 钼 钢 | 硅钢 | 强度 钢 
HRC | HRA |HRISN | HR30N | HR45N | HV | HBS® | HBW® 
53.5 | 77.7 | 87.6 | 71.8 | 58.8 569 561 1930 | 1951 1936 | 1966 
54.0 | 77.9 | 87.9 | 72.2 | 59.4 578 569 1961 | 1986 1971 | 2006 
54.5 | 78.2 | 88.1 | 72.6 | 59.9 587 577 1993 | 2022 2008 | 2047 
55.0 | 78.5 | 88.4 | 73.1 | 60.5 596 585 2026 | 2058 2045 | 2090 
55.5 | 78.7 | 88.6 | 73.5 | 61.1 606 593 2135 
56.0 | 79.0 | 88.9 | 73.9 | 61.7 615 601 2181 
56.5 | 79.3 | 89.1 | 74.4 | 62.2 625 608 2230 
57.0 | 79.5 | 89.4 | 74.8 | 62.8 635 616 2281 
57.5 | 79.8 | 89.6 | 75.2 | 63.4 645 622 2334 
58.0 | 80.1 | 89.8 | 75.6 | 63.9 655 628 2390 
58.5 | 80.3 | 90.0 | 76.1 | 64.5 666 634 2448 
59.0 | 80.6 | 90.2 | 76.5 | 65.1 676 639 2509 
59.5 | 80.9 | 90.4 | 76.9 | 65.6 687 643 2572 
60.0 | 81.2 | 90.6 | 77.3 | 66.2 698 647 2639 
60.5 | 81.4 | 90.8 | 77.7 | 66.8 710 650 
61.0 | 81.7 | 91.0 | 78.1 | 67.3 721 
























































- 06 ` 


METIE 







































































HBS 为 采用 钢 球 压 头 所 测 布 氏 硬 度 值 ， 在 GB/T 231. 1 一 2009 中 














已 取消 了 钢 球 压 头 。 


























便 JE 抗 拉 强度 RA/(N/mm? ) 
洛 氏 表面 洛 氏 维 氏 ee " R i , Ñ 铬 锦 | 铬 锰 | 超 高 
(0.012F/D s 碳 钢 | 铬 钢 ER nM BE ERIN 6 HM 角钢 | 硅钢 m A 

HRC | HRA | HRISN | HR30N | HRASN | HV | HBS® | HBW® 
61.5 | 82.0 | 91.2 | 78.6 | 67.9 733 
62.0 | 82.2 | 91.4 | 79.0 | 68.4 745 
62.5 | 82.5 | 91.5 | 79.4 | 69.0 757 
63.0 | 82.8 | 91.7 | 79.8 | 69.5 770 
63.5 | 83.1 | 91.8 | 80.2 | 70.1 782 
64.0 | 83.3 | 91.9 | 80.6 | 70.6 795 
64.5 | 83.6 | 92.1 81.0 | 71.2 809 
65.0 | 83.9 | 92.2 | 81.3 | 71.7 822 
65.5 | 84.1 836 
66.0 | 84.4 850 
66.5 | 84.7 865 
67.0 | 85.0 879 
67.5 | 85.2 894 
68.0 | 85.5 909 

中 
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HBW 为 采 

















硬 质 合金 球 压 头 所 测 布 氏 硬 








度 值 。 
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2.3.5 有 色 金 属 硬度 与 强度 的 换算 关系 
有 色 金 属 硬度 (HBW) 与 抗 拉 强度 RR (N/mm) 的 关系 可 按 关 系 式 
R. = KHBW 计算 ， 其 中 强度 -硬度 系数 天 值 按 表 2-23 取 值 。 
表 2-23 ”有色 金属 强度 -硬度 系数 天 值 






































M 料 K f M 料 K 值 
fa 2.7 铝 黄 铜 4.8 
铅 2.9 铸 铝 ZL103 2.12 
锡 2.9 铸 铝 ZL101 2.66 
铀 5.5 硬 铝 3.6 

单 相 黄 铜 3.5 锌 合金 铸件 0.9 
H62 4.3 ~4.6 














2.3.6 常用 钢铁 材料 的 主要 性 能 
1. 铁合金 的 密度 及 堆 密 度 (F 2-24) 
表 2-24 铁合金 的 密度 及 堆 密 度 



























































铁合金 名 称 密度 /( g/cm? ) | HERTE (g/cm?) “o å È 
3.5 1.4~1.6 w(Si) =75% 
硅 铁 
5.15 2.2 ~2.9 w(Si) =45% 
s pk hi EK 7.10 3.5~3.7 w( Mn) =76% 
中 碳 锰 铁 7.0 一 w( Mn) =92% 
电解 锰 72 3.5~3.7 = 
硅 锰 合金 6.3 3 ~3.5 w(Si) =20% ,w( Mn) =65% 
高 碳 铬 铁 6.94 3.8 ~4.0 w( Cr) =60% 
中 碳 铬 铁 7.28 一 w(Cr) =60% 
低 碳 铬 铁 7.29 2.7~3.0 w(Cr) =60% 
金属 铬 7.19 a u 
( 块 重 15kg 以 下 ) 
硅 钙 2.55 一 w( Ca) =31% ,w(Si) =59% 
ERAN 8.7 2.2 w( Ni) =99% 
镍 豆 一 3.3 ~3.9 w( Ni) =99. 7% 
ER 7.0 3.4 ~3.9 w( V) =40% 











































































































第 2 章 金属 材料 相关 知识 93 . 
( 续 ) 
铁合金 名 称 密度 /( g/cm? ) | 堆 密度 /( g/cm’) 备 ü 
FHER 9.0 4.7 w( Mo) =60% 
HEER 7.4 3.2 w( Nb) =50% 
钢铁 16.4 7.2 w(W) =70% - 80% 
詹 铁 6.0 2.7 ~3.5 w( Ti) =20% 
BEEK 6.34 — w(P) =25% 
WEK T2 3.1 w(B) =15% 
铝 铁 4.9 一 w( Al) =50% 
铝 锭 一 1.5 = 
ih 8.8 — — 
铜 8.89 一 一 
Rh MI + 一 一 一 
硅 铁 稀土 4.57 ~4.8 一 
2. 常用 钢铁 材料 的 密度 ( 表 2-25 ) 
表 2-25 常用 钢铁 材料 的 密度 
材料 名 称 密度 /( g/cm? ) 材料 名 称 密度 / (g/cm?) 
灰 铸 铁 ( < HT200) 7.2 铸 钢 7.8 
灰 铸 铁 ( > HT350) 7.35 钢材 7.85 
可 锻 铸 铁 7.35 高 速 钢 [w(W) =18% ] 8.7 
球墨 铸铁 7.0 ~7.4 高 速 钢 [w(W) =12% ] 8.3 ~8.5 
白 口 铸铁 Td TT 高 速 钢 [w( W) =9% | 8.3 
工业 纯 铁 7.87 高 速 钢 [w(W) =6% ] 8.16 ~8.34 
3. 常用 钢材 的 线 胀 系 数 ( 表 2-26) 














表 2-26 常用 钢材 的 线 胀 系数 








(单位 : x<10-/%C) 








温度 范围 /°C 
材料 6 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 
100 200 300 400 600 700 900 1000 
w" 10.6~ |11.3~ |12.1~ |12.9~ |13.5~ |14.7~ 
碳 钢 一 一 一 
12.2 13 13.5 13.9 14.3 15 
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续 ) 
温度 范围 /°C 
材料 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 20 ~ 
100 200 300 400 600 700 900 1000 
铬 钢 一 11.2 11.8 12.4 13 13.6 
40CrSi | 一 11.7 
e 加 8.7~ | 8.5~ |10.1~ |11.5~ |12.9~ _ 加 
11.1 11.6 | 12.2 | 12.7 | 13.2 
4. 结构 钢 的 线 胀 系数 ( 表 2-27) 
表 2-27 ”结构 钢 的 线 胀 系数 (SA jy; x 10 /%) 
温度 范围 /°C 
材料 牌号 
20 ~100 | 20 ~200 | 20 ~300 | 20 ~400 | 20 ~500 | 20 ~600 | 20 ~700 
10 11.53 | 12.61 13.0 13.0 14.18 14.6 一 
15 11.75 | 12.41 13.45 | 13.60 | 13.85 | 13.90 一 
20 11.16 | 12.12 | 12.78 | 13.38 | 13.93 | 14.38 14.81 
25 11.18 | 12.66 | 13.08 | 13.47 | 13.93 14.41 14. 88 
35 11.7 11.9 12:7 13.4 14.02 | 14.42 14. 88 
45 11.59 | 12.32 | 13.09 | 13.71 14.18 | 14.67 15.08 
50 12.0 12.4 — 13.3 14.1 14.1 — 
65 11.8 12.6 — 13.3 14.0 14.0 — 
20Cr 11.3 11.6 12.5 13.2 13.7 14.2 — 
40Cr 11.0 12.0 12.2 12.9 13.5 = — 
12Cr2Ni3 A 11.8 13.0 — 14.7 — 15.6 — 
12Cr2Ni4A 11.8 13.0 — 14.7 15.0 15.6 — 
25CrNiWA 11.0 一 13.0 一 一 14.0 一 
37CrNi3A 11.6 13.2 一 13.4 一 13.5 一 
40CrNiMoA 11.7 一 12:7 
35CrMoVA 11.8 12.5 12.7 13.0 13.4 13.7 14.0 
38CrMoAIA 11.0 13.1 13.0 13.5 13.5 14.5 一 
30CrMnSiA 11.0 11.72 | 12.92 | 13.13 | 13.92 | 14.23 14. 59 
30CrMnSiNi2A 11.37 | 11.67 | 12.68 | 12.90 | 13.53 | 13.84 13.97 
40CrMnSiMoA 12.5 13.0 13.3 
18CrMn2MoBA 12.37 | 12.73 | 13.17 | 13.60 
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5. 不 锈 钢 和 工具 钢 的 线 胀 系数 ( 表 2-28) 
表 2-28 ”不锈钢 和 工具 钢 的 线 胀 系数 
(单位 : x107/C) 
温度 范围 /°C 
材料 牌号 20~ | 20~ | 20~ | 20~ | 20~ | 20~ | 20~ | 20~ 
100 200 300 400 500 600 700 900 
12Cr13 
11.2 | 12.6 — 14.1 x: 14.3 = = 
(1Cr13) 
20Cr13 
10.5 | 11.0 | 11.5 | 12.0 | 12.0 二 = = 
(2Crl3) 
30Cr13 
10.2 | 11.1 | 11.6 | 11.9 = 12.3 | 12.8 = 
(3Cr13) 
12Crl8Ni9 
16.6 | 17.0 | 17.2 | 17.5 | 17.8 | 18.2 | 18.6 | 19.3 
(1Crl8Ni9 ) 
14Crl7Ni2 
10.3 | 10.3 | 11.2 | 11.8 | 12.4 = = = 
(1Crl7Ni2 ) 
17Crl8Ni9 
16.0 z= = 3 18.5 = = = 
(2Crl8Ni9 ) 
13Crl1 Ni2W2MoVA 
9.3 | 10.3 | 10.8 | 11.3 | 11.7 | 12.2 = 
(1Crl1Ni2W2MoVA) 
13Cr14Ni3 W2VBA 
10.0 | 10.3 | 10.6 | 10.9 | 11.1 | 11.2 = = 
(1Crl4Ni3W2VBA) 
40Cr10Si2Mo 
10.0 
(4Cr10Si2Mo) 
45Crl4Nil4W2Mo 
= — 17.0 = 18.0 = 18.0 | 19.0 
(4Cr14Ni14W2 Mo) 
12Cr18 Mn9 Ni5N 
15.5 | 16.5 | 17.0 | 17.5 | 18.8 = = — 
(1Cr18Mn8Ni5N) 
Crl2MoV 10.9 = =æ 11.4 = 12.2 = = 
6Cr4Mo3Ni2 WV 11.1 | 11.2 | 11.9 | 12.5 | 13.1 | 13.1 | 13.3 2 
GC19 13 13.9 — 15 — 15.2 — — 
GCr15 14 15.1 = 15.6 = 15.8 = = 


注 ; 括号 中 的 牌号 为 旧 牌 号 。 
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6. 常用 钢铁 材料 熔点 、 热 导 率 及 比热容 (K 2-29) 
表 2-29 常用 钢铁 材料 熔点 、 热 导 率 及 比热容 
名 称 熔点 /°C HFK A/[ W/(m : K) ] 比热容 c/[ kJ/(ke - K) ] 
灰 铸 铁 1200 58 0.532 
碳 钢 1460 47 ~58 0.49 
不 锈 钢 1450 14 0.51 
硬 质 合金 2000 81 0.80 
注 : 表 中 的 热 导 率 及 比热容 数值 指 在 0 ~100°C 范围 内 。 
7. 常用 钢铁 材料 的 弹性 模 量 与 泊 松 比 ( 表 2-30) 
表 2-30 常用 钢铁 材料 的 弹性 模 量 与 泊 松 比 
名 称 弹性 模 量 EZGPa 切 变 模 量 G/GPa JAMA HE u 
PUA M C M 206 79.38 0.25 ~0.30 
碳 钢 196 ~206 79 0.24 ~0.28 
铸 钢 172 ~ 202 一 0.3 
球墨 铸铁 140 ~ 154 73 ~76 = 
灰 铸 铁 . 白 口 铸铁 113 ~157 44 0.23 ~0.27 
可 锻 铸 铁 152 一 一 








8. 钢铁 材料 的 铸造 收缩 率 〈 表 2-31) 





表 2-31 钢铁 材料 的 铸造 收缩 率 



























































种 自由 收缩 (% ) 受阻 收缩 (% ) 
中 小 型 铸铁 1.0 0.9 
中 大 型 铸铁 0.9 0.8 
灰 铸 铁 特大 型 铸铁 0.8 0.7 
SEREH 长 度 方向 0.9 0.8 
直径 方向 0.7 0.5 
HT250 1.0 0.8 
孕育 铸铁 HT300 1.0 0.8 
HT350 1.5 1.40 
白 口 铸铁 1.75 1:5 
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( 续 ) 
种 类 自由 收缩 (% ) 受阻 收缩 ( % ) 
壁 厚 >25mm 0:75 0.5 
黑心 可 锻 铸 铁 一 
壁 厚 < 25mm 1.0 0.75 
白 心 可 锻 铸 铁 1.75 1.5 
球墨 铸铁 1.0 0.8 
碳 钢 和 低 合 金 钢 1.6~2.0 1.3~1.7 
含 铬 高 合金 钢 Ie e 1.0~1.4 
铸 钢 
铁 素 体 - 奥 氏 体 钢 1.8 ~2.2 1.5~1.9 
奥 氏 体 钢 2.0~2.3 1.7 ~2.0 
注 : 1. 此 表 适 合 于 砂 型 铸造 。 
2. 通常 简单 厚实 件 的 收缩 可 视 为 自由 收缩 ， 除 此 之 外 均 视 为 受阻 收缩 。 


3. 湿 砂 型 、 水 玻璃 砂 型 的 铸造 收缩 率 应 比 干 砂 型 大 些 。 油 砂 芯 的 收缩 率 介 于 湿 型 和 
干 型 之 间 。 





9. 钢铁 材料 的 锻造 性 ( 表 2-32) 
表 2-32 钢铁 材料 的 锻造 性 






































名 # 含义 解释 使 用 说 明 
ee 开始 锻造 时 的 加 热 最 高 | ”加 热 时 要 防止 过 热 和 过 
始 锻 温度 ss 
温度 烧 
加 热 规范 终 锯 温 度 过 低 , 锯 件 易 
终 锻 温 度 热 锻 结 束 时 的 温度 于 破裂 ; 终 银 温度 过 高 ,会 
出 现 粗大 品 粒 组 织 





1) 在 空气 中 冷却 

2) 堆 在 空气 中 冷 
却 

3) 在 密闭 的 箱子 
冷却 规范 | 中 冷却 = 
4) 在 密封 的 箱子 





锻件 冷却 速度 过 快 , 会 
因 热 应 力 过 大 产生 裂纹 ; 
钢 的 热 导 率 越 小 ,工件 的 
尺寸 越 大 ,冷却 速度 必须 
越 慢 。 在 确定 冷却 规范 












































á 时 ,应 根据 材料 的 成 分 . 热 
a J pr 或 Š It 
T 导 率 ,以 及 其 他 具体 情况 
里 冷却 
来 决定 














5) 在 炉 中 冷却 


10. 钢铁 材料 的 焊接 性 〈 表 2-33 ) 
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.98. 





表 2-33 ”钢铁 材料 的 焊接 性 
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表 2-34 ”常用 有 色 金属 材料 的 密度 








































































































材料 名 称 材料 名 称 2 
纯 铜 ,无 氧 铜 8.9 ZCuZn31 Al2 8.5 
磷 脱 氧 铜 8.89 ZCuZn35AI2Mn2Fel 8.5 
加 工 黄 铜 ZCuZn40Mn3Fel 8.5 
H96 , H90 8.8 ZCuZn40Mn2 8.5 
H85 8.75 ZCuZn33Pb2 8.55 
H80 8.5 ZCuZn40Pb2 8.5 
H68 .H68A 8.5 加 工 青 铜 
H65 .H62 .H59 8.5 QSn4-3 8.8 
HPb63-3 8.5 QSn4-4-2.5 8.77 
HPb63-0.1 8.5 QSn4-4-4 8.9 
HPb62-0. 8 8.5 QSn6. 5-0. 1 8.8 
HPb61-1 8.5 QSn6. 5-0. 4 8.8 
HPb59-1 8.5 QSn7-0.2 8.8 
HSn90-1 8.8 QSn8-0. 3 8.8 
HSn70-1 8.54 QBe2 8.3 
HSn62-1 8.5 QBel.9 8.3 
HSn60-1 8.5 QAI5 8.2 
HAI77-2 8.6 QAI7 7.8 
HA167-2.5 8.5 QAI9-2 7.6 
HA166-6-2-3 8.5 QAI9-4 7.5 
HAI160-1-1 8.5 QAI10-3-1.5 7.5 
HA159-3-2 8.4 QAIl044 Ta 
HMn58-2 8.5 QSi3-1 8.4 
HMn57-3-1 8.5 QSil-3 8.6 
HMn55-3-1 8.5 QMn1.5 8.8 
HFe59-1-1 8.5 QMn5 8.6 
HSi80-3 8.6 QZ0. 2 8.9 
HNi65-5 8.5 QZ10.4 8.9 
铸造 黄 铜 QCr0.5 8.9 
ZCuZn38 8.43 QC(0.5-0.2-0.1 8.9 
ZCuZn25 Al6Fe3 Mn3 TT QCdl 8.9 
ZCuZn26Al4Fe3 Mn3 7.83 铸造 青铜 
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( 续 ) 
材料 名 称 Poo 材料 名 称 Fon 
ZCuSn3 Zn8 Pb6 Ni1 8.8 加 工 铝 及 铝 合金 
ZCuSn10P1 8.76 1070A ~ 8A06 2.71 
ZCuSn10Pb5 8.85 7A01 > 11 
ZCuSn10Zn2 8.73 1A50 2.72 
ZCuSn5 Zn5 Pb5 8.83 5A02 2.68 
ZCuPb10Sn10 8.9 5A03 2.67 
ZCuPb15Sn8 9.1 5083 2.67 
ZCuPb17Sn4Zn4 9.2 SA05 2. 65 
ZCuPb30 9.54 5056 2.64 
ZCuAI8Mn13Fe3Ni2 7.5 5A06 2.64 
ZCuAl9 Mn2 7.6 5B0A 2.65 
ZCuAl9 Fe4Ni4Mn2 7.64 3A21 2.73 
ZCuA110Fe3 7.45 SA43 2.68 
ZCuAllOFe3 Mn2 7.5 2A01 2.76 
加 工 白 铜 2A02 25 
B0. 6, B5 ,B10 8.9 2A04 2.76 
B19 ,B30 8.9 2A06 2.76 
BFe30-1-1 8.9 2B11 2.8 
BMn3-12 8.4 2B12 2.78 
BMn40-1. 5 8.9 2A10 2.8 
BZn15-20 8.6 2Al1 2.8 
BA113-3 8.5 2A12 2.78 
BA16-1.5 8.7 2A16 2.84 
加 工 镍 及 镍 合金 2A17 2.84 
N2 ,N4 ,N6 8.9 6A02 2.7 
N8,DN 8.9 2A50 2.75 
NY1 ~ NY3 8.85 2B50 2.75 
NSi0. 19 8.85 2A70 2.8 
NCu40-2-1 8.85 2A80 rA 
NCu28-2. 5-1. 5 8.85 2A90 2.8 
NMo0. 1 8.8 2A14 2.8 
NCr10 8.7 6061 27 
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( 续 ) 
材料 各 称 . 材料 名 称 A 
6063 2.7 ENAZ 7.15 
7A03 2.85 照相 制版 用 普通 锌 板 和 微 唱 二 
7A04 2.85 PEAR 
7A09 2.85 胶印 锌 板 7.2 
4A01 2.68 ZnCul.5 7.2 
5A41 2.64 铸造 锌 合金 
5A66 2.68 ZZnAl10-5 6.3 
铸造 铝 合 金 ZZnAl9-1.5 6.2 
ZL101 2.68 ZZnAM-1 6.7 
ZL101A 2.68 ZZnAM-0.5 6.7 
ZL102 2.65 ZZnAM 6.6 
ZL104 2.63 加 工 铅 、 锡 及 其 合金 
ZL105 2.71 Pb1 -Pb3 11.34 
ZL105A 2.71 PbSb0. 5 11.32 
ZL106 2.73 PbSb2 11.25 
ZL107 2.80 PbSb4 11.15 
ZL108 2.68 PbSb6 11.06 
ZL109 2.71 PbSb8 10.97 
ZL110 2.89 Snl ~ Sn3 7.3 
ZL114 2.68 轴承 合金 
ZL116 2.66 ZSnSb12Pb10Cu4 7.4 
ZL201 2.78 ZSnSb11Cu6 7.38 
ZL201A 2.83 ZSnSb8Cu4 7.3 
ZL203 2.80 ZSnSb4Cu4 7.34 
ZL204A 2.81 ZPbSb16Sn16Cu2 9.29 
ZL205A 2.82 ZPbSb15Sn5Cu3Cd2 9.6 
ZL207 2.8 ZPbSb15Sn10 9.6 
ZL301 2.55 ZPbSb15Sn5 10.2 
ZL303 2.6 ZPbSb10Sn6 10.5 
ZL401 2.95 ZCuSn15Pb5Zn5 8.7 
ZL402 2.81 ZCuSn10P1 8.76 
加 工 锌 及 锌 合金 ZCuPb10Sn10 8.9 
Znl ,Zn2 7.15 ZCuPb15Sn8 9.1 
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( 续 ) 
材料 名 称 材料 名 称 
ZCuPb20Sn5 9.2 YG25 12.9 ~13.2 
ZCuPb30 9.54 YW1 12.6 ~13.5 
ZCuAll0Fe3 7.5 YW2 12.4 - 13.5 
硬 质 合金 YW3 12.7 ~13.5 
YG3 ,YG3X 15.0~15.3 | YW4 12.0~12.5 
YG4 14.9~15.2 | YTO5 12.5 ~12.9 
YG6X ,YG6A 14.6~15.0 | YT5 12.5 =13.2 
YG6 14.6~15.0 | YT14 11.2 ~12.0 
YG8N ,YG8 14.5~14.9 || YTI5 11.0 ~11.7 
YG8C 14.5~14.9 | YT30 9.3 ~9.7 
YG10C 14.3 ~14.6 || YN05 =5.9 
YG11C 14.0 ~14.4 || YN10 =6.3 
YG15 13.9~14.2 | YHIl 14.2 ~14.4 
YG20 ,YG20C 13.4~13.7 | YH2 13.9 ~14.1 
2. 常用 有 色 金 属 材料 的 熔点 、 热 导 率 及 比 热 熔 ( 表 2-35 ) 
表 2-35 常用 有 色 金 属 材料 的 熔点 、 热 导 率 及 比热容 
名 称 熔点 /°C 热 导 率 和 A/[W/(m : K) ] 比热容 c/ [kJ/(kg - K) ] 
硬 质 合金 2000 81 0.80 
铜 1083 384 0.394 
黄 铜 950 104.7 0.384 
青铜 910 64 0.37 
铝 658 204 0. 879 
a 419 110 ~113 0.38 
锡 232 64 0.24 
H 327.4 34.7 0. 130 
ER 1452 59 0.64 











注 : 表 中 的 热 导 率 及 比热容 数值 指 0 ~ 100°C 范围 内 。 











3. 常用 有 色 金 属 











材料 的 摩擦 因数 (K 2-36) 
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表 2-36 常用 有 色 金 属 材料 的 摩擦 因数 
摩擦 因数 / 
材料 名 称 静摩擦 动 摩擦 
无 润滑 剂 无 润滑 剂 有 润滑 剂 
青铜 - 钢 0.15 ,0. 10 ~0.15® 0.15 0.1~0.15 
铜 铅 合金 - 钢 0.15 ~0.3 
黄 铜 - 软 钢 0.46 
铅 合 金 - 软 钢 0.30 
铅 - 软 钢 0.40 
镍 - 软 钢 0.40 
铝 - 软 钢 0.36 
黄 铜 - 软 钢 0.2 0.18 0.07 ~0.15 
铅 基 白 合金 - 软 钢 0.40 
锡 基 白 合 金 - 软 钢 0.30 
俩 镍 合金 - 软 钢 0.35 
油膜 轴承 合金 - 软 钢 0.18 
铝 青 铜 - 软 钢 0.20 
青铜 -铸铁 0.15 ~0.2 0.07 ~0.15 
青铜 -青铜 0.1 0.2 0.07 ~0.1 
黄 铜 - 黄 铜 0.8 ~1.5 
铅 - 铅 12 
镍 - 镍 0.8 
铬 - 铬 0.8 ~1.5 
锌 - 锌 0.35 ~0.65 
EK-K 0.35 ~0. 65 
镍 -石墨 0.24 
中 ”表示 有 润滑 剂 情 况 。 
4. 常用 有 色 金 属 材料 的 弹性 模 量 与 泊 松 比 ( 表 2-37) 
表 2-37 常用 有 色 金 属 材料 的 弹性 模 量 与 泊 松 比 
名 K 弹性 模 量 E/GPa 切 变 模 量 G/GPa PARSEE u 
冷 拔 纯 铜 127 48 一 
轧 制 磷 青 铜 113 41 0.32 ~0.35 
轧 制 纯 铜 108 39 0.31 ~0.34 







































































































































































. 104 . 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
名 K 弹性 模 量 E/GPa 切 变 模 量 G/GPa IAPA E u 
轧 制 锰 青 铜 108 39 0.35 
铸 铝 青铜 103 41 一 
冷 拔 青铜 89 ~97 34 ~36 0.32 ~0.42 
轧 制 锌 82 31 0.27 
硬 铝 合金 70 26 一 
轧 制 铝 68 25 ~ 26 0.32 ~0.36 
铅 17 7 0.42 
拔 制 铝 线 69 一 一 
5. 常用 有 色 金 属 材料 的 力学 性 能 ( 表 2-38) 
表 2-38 常用 有 色 金 属 材料 的 力学 性 能 
密度 p 弹性 模 量 | 抗 拉 强度 规定 非 比例 断后 伸 
合金 代号 E R, 延伸 强度 长 率 4 
/(g/em°) 2 
/ GPa / (N/mm?) R o.2/( N/mm‘ ) (%) 
ZL104 LT 72 250 200 4 
MB7 1.8 43 300 200 8 
ZM5 1.8 43 250 100 5 
H62 8.4 105 300 150 40 
QAI -4 7.5 116 550 300 12 
QBe2 8.2 133 1200 1000 2.5 
BZn15-20 8.7 126 380 140 35 
NCu28-2. 5-1.5 8.8 180 450 240 25 
ZZnAl4-1 6.7 130 280 一 2 
TC4 4.4 113 950 850 10 
2A12 9. 8 72 460 380 15 
6. 常用 有 色 金 属 材料 的 可 加 工 性 ( & 2-39) 
表 2-39 常用 有 色 金 属 材料 的 可 加 工 性 
材 #l 背 吃 刀 量 /mm 切削 速度 / (m/min) 进 给 量 / (mm/r) 
ma 6.3 180 ~305 0.13 -0.76 
镁 合金 <12.7 <305 0.13 ~2.5 
锌 合金 6.3 75 ~180 0.13 ~1.5 
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7. 常用 有 色 金 














属 材料 的 耐 蚀 性 〈 表 2-40 ) 





表 2-40 常用 有 色 金 属 材料 的 耐 蚀 性 〈 时 间 : 30d) 





(单位 : mg/dm? ) 



























































POE wk ER 33% 5% 10% 33% 
E Wt) YEEJ] ey e z A 
iadaan Eka MRO | AIRO | MAMO | MMO 
13% 铬 钢 了 不 腐蚀 不 腐蚀 2320 140 不 腐蚀 不 腐蚀 
基本 上 
纯 铁 1610 360 20230 840 250 
i 不 腐蚀 
基本 上 
黄 铜 氧化 550 490 10 不 腐蚀 
不 腐 亿 si 
基本 上 
磷 青 铜 30 110 450 3050 10 
不 腐蚀 
99.6% BB? 污染 污染 60 120 污染 71 
TEH 180 20 180 120 不 腐蚀 74 
QD 合金 化 学 成 分 百分数 为 质量 分 数 。 
D ”溶液 成 分 百分数 为 体积 分 数 。 
© 溶液 成 分 百分数 为 质量 分 数 。 














24 金属 材料 的 交 货 状态 及 标记 


2.4.1 钢铁 材料 的 交 货 状态 及 标记 
1. 钢铁 材料 的 交 货 状态 (R241) 


名 称 


表 2-41 钢铁 材料 的 交 货 状态 
说 H 

















再 对 ] 











钢材 在 热 轧 或 锻造 后 不 


其 进行 专门 热处理 ,冷却 后 直接 交 货 ， 


陈 为 热 轧 











ELC) 的 终止 温度 一 般 为 800 ~ 900*C ,之 后 一 般 在 空气 中 自然 冷却 , 因 




















BAR ,不 像 正 火 加 热 温 度 控制 严格 ,项 





热 轧 状态 














制冷 却 措施 ,因而 钢 的 晶 粒 细 化 , 交 货 














而 热 轧 ( 锻 ) 状 态 相当 于 正 火 处 理 。 所 不 同 的 是 基 








为 热 轧 ( 锻 ) 终 止 温度 有 高 








而 钢材 组 织 与 性 能 








的 波动 比 正 火 大 。 目 





前 不 少 钢铁 企业 采用 控制 轧 制 , 由 于 终 轧 温 度 控 制 很 严格 ,并 在 终 轧 后 采取 强 
六 材 有 较 高 的 综合 力学 性 能 。 无 扭 控 冷 
热 轧 盘 条 比 普通 热 轧 盘 条 性 能 优越 就 是 这 个 道理 

















WALOR 状态 交 货 的 钢材 ,由 于 表面 
耐 蚀 性 , 储 运 保管 的 要 求 不 像 冷 拉 ( 轧 ) 状态 交 货 的 钢材 那样 严格 ,大 中 型 型 
钢 .中 厚 钢板 可 以 在 露天 货场 或 经 苦 盖 后 存放 





覆盖 有 一 层 氧化 铁皮 ， 





而 具有 一 定 的 
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说 


明 


( 续 ) 





冷 拉 ( 轧 ) 








经 冷 拉 \ 冷 轧 等 冷加工 成 








形 的 钢材 ,不 经 人 


E 何 热处理 而 直接 交 货 的 状态 , 称 








为 冷 拉 或 冷 轧 状 态 。 与 热 轧 ( 锻 ) 状 态 相 比 , 冷 拉 ( 轧 ) 状态 的 钢材 尺寸 精度 





高 ,表面 质量 好 , 表 殖 

由 于 冷 拉 ( 轧 ) 状 
力 , 极 易 遭 受 腐蚀 而 生 锈 ， 
的 要 求 ,一 般 均 需 在 








i 粗糙 度 值 低 , 并 有 和 较 高 的 力学 性 能 




















库房 内 保管 ,六 























态 交 货 的 钢材 表面 没有 氧化 皮 覆 盖 , 并 且 存 在 很 大 的 内 应 
而 冷 拉 ( 轧 ) 状态 的 钢材 ,其 包装 、 储 运 均 有 较 严 格 
应 注意 库房 内 的 温 湿度 控制 








正 火 状态 





钢材 出 广 前 经 正 火 热处理 ,这 种 交 货 状态 称 正 火 状 态 。 由 于 正 火 加 热 温度 





[ 亚 共 析 钢 为 4cs 





温度 控制 严格 , 因 T 




















+ (30 ~50)°C, 过 共 析 钢 为 4c,,, + (30 ~50)°C] 比 热 轧 终止 
站 材 的 组 织 性 能 均匀 。 与 退火 状态 的 钢材 相 比 ,由 于 冷 





却 速度 较 快 , 钢 的 组 织 中 珠光 体 数量 增多 ,珠光 体 层 片 及 钢 的 晶 粒 细 化 ,因而 





有 较 高 的 综合 力学 性 
渗 碳 体 , 可 为 成 品 的 进 
材 常 采用 正 火 状态 交 货 
MA 氏 体 组 织 , 也 要求 正 火 状 





钢 为 了 获得 




















能 ,并 有 利于 改善 低 碳 钢 的 魏 氏 组 织 和 过 共 析 钢 的 网 状 
步 热处理 做 好 组 织 准 备 。 碳 素 结构 钢 合金 结构 钢 钢 
。 某 些 低 合金 高 强度 钢 如 14MnMoVBRE 14CrMnMoVB 


a 
态 交 货 





钢材 出 广 前 经 退火 热处理 ,这 种 交 货 状态 称 为 退火 状态 。 


退火 的 目的 主要 





是 为 了 消除 和 改善 前 道 工序 遗留 的 组 织 缺 陷 和 内 应 力 ,并 为 后 道 工 序 作 好 组 


织 和 性 能 





的 准备 





合金 结构 钢 .保证 淳 透 性 结构 钢 S AR 轴承 钢 .工具 钢 .汽轮机 叶片 用 钢 、 


铁 素 体 型 不 锈 耐 热 钢 的 钢材 党 

















退火 状态 交 货 





高 温 回 火 状态 





钢材 出 三 前 经 高 温 
火 的 回 火 温度 高 ,有 也 
结构 钢 ,保证 淳 透 性 结构 钢 钢材 均 可 采 





回 火 热处理 


有 ,这 种 交 货 状 态 称 为 高 温 回 火 状态 。 高 温 回 























I 于 彻底 消除 内 应 力 ,提高 塑性 和 韧性 , 碳 素 结构 钢 、 合 金 

















高 强度 不 锈 钢 ,高速 工 








具 钢 和 高 强度 合金 








高 温 回 火 状态 交 货 。 某 些 马 氏 体 型 
钢 ,由 于 有 很 高 的 淳 透 性 以 及 合金 元 























素 的 强化 作用 , 常 在 淳 火 ( 或 正 火 ) 后 进行 一 次 高 温 回 火 ,使 钢 中 碳化 物 适 当 聚 


集 ,得 到 碳化 物 颗粒 较 粗 大 的 回 








这 种 交 货 状态 的 钢材 有 很 好 的 可 加 工 性 


火 索 氏 体 组 织 (与 球 化 退火 组 织 相似 ) ,因而 ， 








固 溶 处 理 状态 





钢材 出 厂 前 经 固 溶 处 理 ,这 种 交 货 状 
适用 于 奥 氏 体型 不 锈 钢材 出 广 前 的 处 至 
织 , 以 提高 钢 的 韧性 和 塑性 ,为 进一步 冷加工 ( 冷 轧 或 冷 拉 ) 创造 条 件 ， 

















进一步 沉淀 硬化 做 好 组 织 准备 





态 称 为 固 溶 处 理 状态 。 这 种 状态 主要 
E。 通 过 固 溶 处 理 , 得 到 单 相 奥 氏 体 组 











也 可 为 
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2. 钢铁 材料 的 标记 代号 (K242) 


表 2-42 钢铁 材料 的 标记 代号 


中 文 名 称 


英文 名 称 





























































































































w 加 工 状态 (方法 ) working condition 
WH ADT hot working 
WHR 热 轧 hot rolling 
WHE 热 扩 hot expansion 
WHEX 热 挤 hot extrusion 
WHF 热 银 hot forging 
WC 冷 加 cold working 
WC 冷 轧 cold rolling 
WCE 冷 挤 压 cold extrusion 
WCD 冷 拉 ( 拔 ) cold draw 
WW 焊接 weld 
尺寸 精度 precision of dimensions 
边缘 状态 ecge condition 
EC 切 边 cut edge 
EM 不 切 边 mill edge 
ER 磨 边 rub edge 
F 表面 质量 workmanship finish and appearance 
FA 普通 级 A class 
FB 较 高 级 B class 
FC 高 级 C class 
S 表面 种 类 surface kind 
SPP 压力 加 工 表 面 pressure process 
SA 酸 洗 acid 
SS 喷 丸 ( 砂 ) shot blast 
SF 剥皮 flake 
SP 磨 光 polish 
SB 抛光 buff 
SBL 发 蓝 blue 
S 镀层 metallic coating 
SC _ 涂 层 organic coating 
ST 表面 处 理 treatment surface 
STC 钝 化 ( 铬 酸 ) passivation 
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( 续 ) 
代 号 中 文 名 称 英文 名 称 
STP BAE phosphatization 
STO 涂 油 oiled 
STS 耐 指纹 处 理 sealed 
S 软化 程度 soft grade 
S 1⁄4 1⁄4 软 soft quarter 
S 1⁄2 半 软 soft half 
S 软 soft 
S2 特 软 soft special 
H 硬化 程度 hard grade 
H1⁄4 低 冷 硬 hard low 
H 1/2 半 冷 硬 hard half 
H 冷 人 硬 hard 
H2 特 硬 hard special 
热处理 类 型 
A 退火 annealing 
SA 软化 退火 soft annealing 
G 球 化 退火 globurizing 
L 光亮 退火 light annealing 
EK normalizing 
T 回 火 tempering 
QT Pk + EIK quenching and tempering 
NT IEK + EK normalizing and tempering 
S EA solution treatment 
AG 时 效 aging 
冲压 性 能 
CQ 普通 级 commercial quality 
DQ 冲压 级 drawing quality 
DDQ 深 冲 级 deep drawing quality 
EDDQ 特 深 冲 级 extra deep drawing quality 
SDDQ 超 深 冲 级 super deep drawing quality 
ESDDQ 特 超 深 冲 级 extra super deep drawing quality 
U 使 用 加 工 方法 use 
UP 压力 加 工 use for pressure process 
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( 续 ) 
代 号 中 文 名 称 英文 名 称 
UHP 热 加 工 用 use for hot process 
UCP 冷加工 用 use for cold process 
UF TRH use for forge process 
UHF 热 顶 锻 用 use for hot forge process 
UCF 冷 顶 锻 用 use for cold forge process 
UC 切削 加 工 use for cutting process 





3. 钢铁 材料 的 涂 色 标记 〈 表 2-43 ) 





























表 2-43 钢铁 材料 的 涂 色 标记 


















































































































































类 z 牌号 或 组 别 涂 色 标记 
05 ~15 白色 
20 ~25 棕色 + 绿色 
E 30 ~40 白色 + 蓝 色 
优质 磋 素 结构 钢 45 ~85 白色 + 棕色 
15Mn ~40Mn 白色 两 条 

45Mn ~70Mn 绿色 3 条 

锰 钢 黄色 + 蓝 

硅 锰 钢 红色 + 黑 
AÉ LI 蓝 色 + 绿色 
馈 钢 绿色 + 黄色 
铬 硅钢 蓝 色 + 红色 
铬 锰 钢 蓝 色 + 黑色 
铬 锰 硅 钢 红色 + 紫色 
铬 钒 钢 绿色 + 黑色 

铬 锰 钛 钢 黄色 + 

村 铬 钨 钒 钢 棕色 + 黑 
合金 结构 钢 角钢 Et 
铬 钼 钢 绿色 + 紫色 
铬 锰 钼 钢 绿色 + 白色 
铬 钼 钒 钢 紫色 + 棕色 
铬 硅 钼 钒 钢 紫色 + 棕色 

铬 铝 钢 PAG 
铬 钥 铝 钢 黄色 + 紫色 
铬 铂 钒 铝 钢 黄色 + 红色 
JJ] 紫色 + 蓝 色 
ERTES TN M 紫色 + 黑色 
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( 续 ) 
类 别 牌号 或 组 别 涂 色 标记 
W12Cr4 V4Mo 棕色 1 条 + 黄色 1 条 
高 速 工 具 钢 W18Cr4V 棕色 1 条 + 蓝 色 1 条 
W9Cr4 V2 棕色 两 条 
W9Cr4V 棕色 1 条 
GCr6 绿色 1 条 + 白色 1 条 
CCr9 白色 1 条 + 黄色 1 条 
铬 轴承 钢 GCr9SiMn 绿色 两 条 
CCr15 蓝 色 1 条 
GCrlSSiMn 绿色 1 条 + 蓝 色 1 条 
铬 钢 馈 色 + 黑色 
KEKEN 铝 色 + 黄色 
TRER It 绿色 
铬 钥 钢 铝 色 + 白色 
铬 镍 钢 铝 色 + 红色 
铬 锰 镍 钢 馈 色 + 棕色 
EKEKA 铝 色 + 蓝 色 
_ I T Pe To Hd pa EE 
不 锈 耐酸 钢 KAN n + IG + S, 
馈 铝 钒 钢 角色 + 红色 + 黄色 
ERER THEKE 铝 色 + 紫色 
ñ THN A 铝 色 + 紫色 
EKER Ek 角色 + 蓝 色 + 白色 
铬 镍 钼 铜 詹 钢 ua + 黄色 + 绿色 
' HE + 黄色 + 绿色 
Hiii (BENKER, ERIRE) 











2.4.2 有 色 金 属 材料 的 交 货 状态 及 标记 
1. 有 色 金 属 材料 压延 材 的 交 货 状态 ( 表 2-44) 
表 2-44 有 色 金 属 材料 压延 材 的 交 货 状态 











. 交 货 状态 
序号 说 HJ 
名 称 代号 
表示 材料 在 冷加工 后 ,经 过 退火 。 这 种 状态 的 材料 ,具有 塑 
1 软 状 态 M 


性 高 而 强度 和 硬度 都 低 的 特点 














这 种 状态 的 材料 ,是 在 冷加工 后 未 经 退火 软化 的 。 它 具有 
2 硬 状态 Y 强度 ,硬度 高 而 塑性 .韧性 低 的 特点 。 有 色 金 属 材料 还 具有 特 
硬 状态 ,代号 为 了 
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序号 说 J 
名 称 | 代号 











半 硬 状态 介 于 软 状态 和 硬 状 态 之 间 。 表 示 材 料 在 冷加工 











3 | 半 硬 状态 YY 、| 后 ,有 一 定 程度 的 退火 。 半 和 硬 状 态 按 加 工 变形 程度 和 退火 温 
“| y Y, | 度 的 不 同 ,又 可 分 为 3/4 硬 .1/2 B 1⁄3 ü 1⁄4 硬 等 几 种 ,其 


代号 依次 为 Ti Ya .Y, .Y, 




















表示 材料 为 热 挤 奈 状 态 。 热 轧 和 热 挤 是 在 高 温 下 进行 的 ， 
因此 ,在 加 工 过 程 中 不 会 发 生 加 工 硬化 。 这 种 状态 的 材料 ,其 
峙 性 与 软 状态 相似 ,但 尺寸 允许 偏差 和 表面 精度 要 求 要 比 软 
状态 低 














4 | 热 作 状态 R 





























注 : 根据 GB/T 16475 一 2008 的 规定 ， 对 于 变形 铝 及 铝 合金 ， 软 状态 用 0 表示 ， 硬 状态 
用 Hx8 表示 ，3/4 硬 用 Hx6 表示 ，172 硬 用 Hx4 表示 ，1/4 硬 用 Hx2 表示 ， 热 
处 理 状 态 用 H112, TI 或 了 表示 。 





















































2. 有 人 色 金 属 材料 的 涂 色 标记 (K245) 
表 2-45 有 色 金 属 材料 的 涂 色 标记 


























































































































名 称 牌号 或 组 别 标记 涂 色 “| 名 称 牌号 或 组 别 标记 涂 色 
Zn-01 红色 二 条 Pb-1 红色 二 条 
Zn-1 红色 一 条 Pb-2 红色 一 条 
Ea — 
A Zn-2 pa Pb-3 黑色 二 条 
PEBE Pb-4 黑色 一 条 
Zn-3 
Pb-5 绿色 二 条 
Zn-4 
i Pb-6 绿色 一 条 
Ni-01( 特 号 ) 红色 
Al00( 特 一 号 ) 白色 一 条 |i Ni-1( 一 号 ) 蓝 
AI0( 特 二 号 ) 白色 二 条 Ni-2( 25) 黄色 
二 号 r: 
铝 馆 | AL1( 一 号 ) 红色 一 条 | = 一 
Zg. 更 
2( 二 号 红色 二 条 “|| 碳化 
Al-3( 三 号 ) 红色 三 条 ` (六 号 ) RKE 





2.5 金属 材料 的 理论 重量 计算 公式 
2.5.1 钢铁 材料 的 理论 重量 计算 公式 〈 表 2-46 ) 
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R246 ”钢铁 材料 理论 重量 计算 公式 


























































































































钢材 类 别 理论 重量 m/( kg/m) 备注 
圆 钢 .线材 .钢丝 | m=0.00617 x 直径 ? 
方 钢 m =0.00785 x 边 长 ? 1) 角钢 TRARA 
AM we Uaa AE 的 准确 计算 公式 很 繁 , 表 
八角 钢 m =0.0065 x 对 边 距 离 ? 列 简 式 用 于 计算 近似 值 
等 边 角 钢 m =0.00785 x 边 厚 (2 x 边 宽 - 边 厚 ) 2) f 值 :一 般 型 号 及 带 a 
,| 的 为 3.34, 带 b 的 为 2.65， 
不 等 边 角 钢 m=0.00785 x AJE (IAE + AAIE A | 带 。 的 为 2.26 
ii 3) e 值 :一 般 型 号 及 带 a 
工 字 钢 m = 00.00785 x 腰 厚 [高 +/( 腿 宽 - 腰 厚 ) ] | 的 为 3.26, 带 b 的 为 2.44， 
HN m =0.00785 x 腰 厚 [高 +e( 腿 宽 - 腰 厚 )] | 带 e 的 为 2.24 
| 一 RE 全 Hr 
扁 钢 .钢板 . 钢 带 | m =0.00785 x % x E 4) 各 长 度 单位 均 为 mm 
钢管 m = 0.002466 x 壁 厚 (外 径 — 壁 厚 ) 


注 : 腰 高 相同 的 工 字 钢 ， 如 有 几 种 不 同 的 腿 宽 和 腰 厚 ， 需 在 型 号 右边 加 a、b 
别 ， 如 32a#、32b#、32c# 等 。 腰 高 相同 的 槽 钢 ， 如 有 几 种 不 同 的 腿 宽 和 腰 厚 也 需 在 





、c 予以 区 








型 号 右边 加 a、b、c 了 予以 区 别 ， 如 25a#、25b#、25c# 等 。 


2.5.2 有色 金属 材料 的 理论 重量 计算 公式 (R247) 
表 2-47 ”有色 金属 材料 的 理论 重量 计算 公式 







































































序号 ”名称 理论 重量 m/(kg/m) 计算 举例 
径 100mm 的 纯 铜 棒 , 求 每 Im 重量 
1 | 纯 铜 棒 | m =0.0069842 | 4 一 直径 (mmy) 每 lm 重量 = 0. 00698 x 100°kg = 
69.8kg 
Af 对 边 距 离 为 10mm 的 六 角 纯 铜 棒 , 求 
ZN =š 
2 aie | " =0.0077d? | d 一 对 边 距 离 (mm) | 每 lm 重量 
z D 
每 1m 重量 =0.0077 x 10°kg =0. 77kg 
m 厚度 5mm 的 纯 铜 板 , 求 每 1m? 重量 
3 | 纯 铜板 2 了 | m=8.89t | :一 厚度 (mm) — 
每 1m? 重量 =8.89 x5kg =44.45kg 
外 径 为 60mm、 壁 厚 4mm 的 纯 铜 管 , 求 
= 一 外 人 径 每 重量 
4 | 纯 铜 管 m =0.02794 | D 一 外 径 (mm) 每 1m i i 
(D-t) ;一 壁 厚 (mm) 每 1m 重量 =0.02794 x4 x (60 - 4) 
kg =6.26kg 

















2 
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( 续 ) 
序号 ”名称 理论 重量 m/(kg/m) 计算 举例 
径 为 100mm 的 黄 铜 棒 , 求 每 Im E 
量 
5 | 黄 铜 棒 | m =0.006684° | 4 一 直径 (mm) = T ， 
每 lm 重量 = 0. 00668 x 100?kg = 
66. 8kg 
对 边 距离 为 10mm 的 六 角 黄 铜 棒 , 求 
XH 每 lm 重量 
6 =0.00736d2 | d 一 对 边 距离 (mm) 
黄 铜 棒 |” 每 lm 重量 = 0. 00736 x 102kg = 
0.736kg 
厚 5mm 的 黄 铜板 , 求 每 lm2 重量 
7 | 黄 铜 板 D| m=8.51 | 一 厚度 (mm) Ti pss 
ff Im’ 重量 =8.5 x 5kg =42. 5kg 
外 径 60mm 、 壁 厚 4mm 的 黄 铜 管 , 求 每 
pa m=0.0267 | 也 一 外 径 (mm) lm 重量 
Fa TU) E š 
1(D-i) 1 一 辟 厚 (mm) 每 lm 重量 =0.0267 x4 x (60 -4)kg 
=5. 98kg 
径 为 10mm 的 铝 棒 , 求 每 lm 重量 
9 | PE  m=0.0022d2 | qd 一 直径 (mm) DE ' 
每 1m 重量 =0.0022 x 102kg =0.22kg 
D ' 厚度 为 10mm 的 铝板 , 求 每 1m2 重量 
10 | 铝板 由 m=2.71t :一 厚度 (mm) T mi S = 
每 1m? 重量 =2.71 x 10kg =27. 1kg 
外 径 为 30mm EEE A 5mm 的 铝 管 , 求 
11 | më m =0.008509 | 一 外 径 (mm) 每 1m 重量 
E ss 
t(D-t) 1 一 壁 厚 (mm) 每 1m 重量 =0.008509 x5 x (30 — 5) 
kg=1.06kg 
5 厚度 Smm 的 铅 板 , 求 每 1m2 重量 
12 | 铝板 ?| m=11.37 | ,一 厚度 (mm) Wp Sao Ha 
每 1m? 重量 =11.37 x5kg=56. 85kg 
外 径 60mm、 壁 厚 4mm 的 铅 管 ， 求 每 
iğ p m =0.355 DD 一 外 径 ( mm) lm 重量 
T E = 
k (D-t) | 一 壁 厚 (mm) 每 lm 重量 =0.355 x4 x (60 -4)kg 
=7.95kg 











Q@” 板 类 材料 理论 重量 m 的 单位 为 kg/m, 








3.1 FH 


3.1.1 手 钳 通用 技术 条 件 

1. 钳 柄 

钳 柄 的 形状 应 以 捏 握 舒 适 为 原则 ， 并 根据 用 途 或 使 用 者 的 要 求 施 以 相 
应 的 表面 处 理 。 

2. 钳 头 

钳 头 应 能 灵活 地 闭合 或 撑 开 ， 在 不 大 于 18N 的 作用 力 下 ， 其 撑 开 角 
度 应 不 小 于 22。。 

3. 钳 口 

1) 除 圆 嘴 钳 外 ， 所 有 钳子 的 夹 持 面 硬度 应 不 低 于 44HRC。 

2) 钳子 的 嘴 顶 应 平整 ， 除 水 泵 钳 外 ， 所 有 钳子 的 嘴 顶 偏 摆 量 不 得 超 
过 0. 20mm。 钳 头 长 度 大 于 60mnm 的 钳子 ， 其 嘴 顶 偏 摆 量 不 得 超过 钳 头 长 
度 的 0.5% 。 

3) 所 有 剪 切 钳 和 夹 扭 剪 切 两 用 钳 ， 在 紧 担 钳 柄 的 状态 下 ， 其 刃 口 缝 
隙 不 大 于 0. 05mm, 

4. 表面 

1) 钳 体 表面 不 应 有 和 裂纹、 毛刺 、 四 坑 和 锈 迹 等 缺陷 。 

2) 钳 体 外 形 应 匀称 、 平 整 一 致 。 

3) 钳 体 表面 上 的 商标 应 清晰 、 端 正 ， 且 不 易 消 除 。 
3.1.2 钢丝 钳 

1. 钢丝 钳 的 型 式 (图 3-1) 

2. 钢丝 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-1) 

3. 钢丝 钳 的 性 能 ( 表 32) 

4. 钢丝 钳 的 嘴 顶 颖 隙 

钢丝 钳 的 嘴 顶 最 大 缝 队 如 图 3-2 所 示 。 在 握 紧 钳 柄 的 状态 下 ， 其 最 大 
缝隙 6 不 大 于 0. 6mm, 
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图 3-1 钢丝 钳 


表 3-1 钢丝 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2442. 1 一 2007 ) 
(单位 : mm) 




















公称 长 度 / l, W3 max Wimax t1 max 
140 +8 30 +4 23 5.6 10 
160 +9 3245 25 6.3 11.2 
180 +10 36 +6 28 Tol 12.5 
200 +11 40 +8 32 8 14 
220 +12 45 +10 35 9 16 
250 +14 45 +12 40 10 20 














K 3-2 钢丝 钳 的 性 能 (QB/T 2442. 1 一 2007) 





















































剪 切 性 能 扭力 pues an e 
公称 长 度 

Don lı/mm|l/mm| 试验 钢丝 直径 | 剪 切 力 | ET | 扭转 角 | 载荷 永久 变形 量 
d/mm Fima/N | /N- m Qna) /N | Sit/mm 

140 70 14 16 580 15 15 1000 1 

160 80 16 16 580 15 15 1120 1 

180 90 18 16 580 15 15 1260 1 

200 100 20 16 580 20 20 1400 1 

220 110 22 16 580 20 20 1400 1 

250 125 25 16 580 20 20 1400 1 


























QD 试验 前 和 试验 后 钳 柄 的 永久 变形 量 。 
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图 3-2 W 2ER 
5. 钢丝 钳 的 标记 
钢丝 钳 产 品 的 标记 应 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 号 组 成 。 例 如 ，160mm 
的 钢丝 钳 标记 为 : 钢丝 钳 ”160mm QB/T 2442. 1 一 2007。 
3.1.3 Bal $H 
1. 扁 嘴 错 的 型 式 (图 3-3) 












































图 3-3 mH 
注 ; 1. 钳子 头 部 在 已 KE EREHE, 
2. 下 为 抗 村 强 度 试验 中 施加 的 载荷 。 
2. 遍 嘴 错 的 基本 尺寸 ( 表 3-3) 























表 3-3 扁 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2440. 2 一 2007) 
(单位 : mm) 




















钳 嘴 类 型 公称 长 度 L l W3 max Wimax imax 
o 125 +6 25 0 16 3.2 9 
140 +7 32 0 18 4 10 

i 160 +8 409 20 5 11 
I 140 +7 40 +4 16 3.2 9 
160 +8 50 +5 18 4 10 
180 +9 63 +6.3 20 5 11 
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3. 扁 嘴 钳 的 抗 弯 强度 和 扭力 ( 表 3-4) 
表 3-4 扁 嘴 钳 的 抗 弯 强度 和 扭力 (QB/T 2440. 2 一 2007) 
扭力 抗 弯 强 度 
公称 长 度 
am | S” hmm | 8 扭转 角度 永久 变形 量 
/mm 载荷 F/N ú 
T/N -m G (°) Smax mm 
125 63 4 20 630 || 
短 嘴 
140 71 5 20 710 1 
(S) 
160 80 6 20 800 1 
140 63 — 630 1 
长 嘴 
160 71 = 710 1 
(L) 
180 80 -一 800 1 




















QD 试验 前 和 试验 后 钳 柄 的 永久 变形 量 。 








4. 扁 嘴 钳 的 嘴 顶 间 际 


























扁 嘴 钳 自 嘴 顶 以 下 3mm 以 内 ， 嘴 顶 缝 际 6 的 最 大 值 不 超过 0. 08mm, 








如 图 3-4 所 示 。 














3 


图 3-4 嘴 顶 间隙 








5. 扁 嘴 错 的 标记 
扁 嘴 钳 产品 的 标记 由 名 称 、 公 称 长 度 T. HI 
示例 如 下 : 
1) AEN, 、 公 称 长 度 ; 为 140mm 的 扁 嘴 钳 标 记 为 : 扁 嘴 钳 
QB/AT 2440. 2 一 2007 。 
2) 长 嘴 型 、 公 称 长 度 1 为 160mm 的 扁 嘴 钳 标记 为 : Pa B EH 
QB/T 2440. 2 一 2007 。 






























































(S) 


















































(L) 


类 型 和 标准 编号 组 成 。 


140mm 


160mm 
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3.1.4 AESH 
1. 圆 嘴 钳 的 型 式 (3-5) 























Ee 


图 3-5 圆 嘴 钳 
注 : 为 抗 弯 强 度 试验 中 施加 的 载荷 。 


2. 圆 嘴 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-5) 
表 3-5 圆 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QBZT 2440. 3 一 2007 ) 
(单位 : mm) 























钳 嘴 类 型 公称 长 度 1 l dimax W max fmax 
B 125 +63 I5 L 2 16 9 
x 140 +8 32 0 2.8 18 10 
160 +8 402 3.2 20 11 

N 140 +7 40 +4 2.8 17 9 
A 160 +8 50 +5 3.2 19 10 
180 +9 63 +6 3.6 20 11 

















3. 圆 嘴 钳 的 嘴 顶 间 际 
EAr AWM F 3mm 以 内 ， 嘴 项 缝 际 6 的 最 大 值 不 超过 0. 08mm。 
4. 圆 嘴 钳 的 标记 
圆 嘴 钳 产品 的 标记 由 名 称 、 公 称 长 度 1、 钳 嘴 类 型 和 标准 编号 组 成 。 
示例 如 下 : 

1) AEN, ARKE 1 为 140mm 的 圆 嘴 钳 标记 为 : 圆 嘴 钳 ”140mm 
(S) QB/T 2440. 3 一 2007。 
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2) 长 嘴 型 、 公 称 长 度 1 为 160mm 的 圆 嘴 钳 标记 为 : 圆 跨 钳 160mm 
(L) QB/AT 2440. 3 一 2007 。 
3.1.5 RSH 

1. 尖 嘴 钳 的 型 式 (3-6) 












































图 3-6 REH 
注 : 为 抗灾 强度 试验 中 施加 的 载荷 。 


2. 尖 嘴 错 的 基本 尺寸 (R36) 
表 3-6 人 尖 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2440. 1 一 2007) 
(单位 : mm) 




















公称 长 度 1 h Wimax Wimax imax tomax 
140 +7 40 +5 16 25 9 2 
160 +8 53 +63 19 3.2 10 25 
180 +10 60 +8 20 5 11 3 
200 +10 80 +10 22 5 12 4 
280 +14 80 +14 22 3 12 4 

















3. 尖 嘴 钳 的 嘴 顶 间 际 

尖 嘴 钳 自 嘴 顶 以 下 3mm 以 内 ， 嘴 顶 颖 际 6 的 最 大 值 不 超过 0. 08mm。 

4. 尖 嘴 钳 的 标记 

尖 嘴 钳 产 品 的 标记 应 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
140mm RHEEN: REH 140mm QB/T 2440. 1 一 2007。 
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3.1.6 TTJJ BS SH 
1. 带 刃 尖 嘴 钳 的 型 式 (8 3-7) 








4 放大 = 
ï 
1 


O, J 
= sj 














= 一 人 一 一 
图 3-7 ” 带 刃 尖 嘴 钳 
注 : 为 抗 弯 强 度 试验 中 施加 的 载荷 。 


2. 带 刃 尖 嘴 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-7) 
表 3-7 带 刃 尖 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2442. 3 一 2007) 





























(单位 : mm) 
公称 长 度 1 l Wimax Wimax Timer tmax 
140 +7 40 +5 16 2.5 9 2 
160 +8 53 +6.3 19 3.2 10 2.5 
180 +10 60 +8 20 5 11 3 
200 +10 80 +10 22 5 12 4 

3. + RES pH AYUS DH] KR 


T; JJ ¿Jš a H A MA F 3mm AA, W MAER ô 的 最 大 值 不 超过 


T] 























0. 08mm, 
4. 带 刃 尖 嘴 钳 的 标记 
带 刃 尖 嘴 错 产 品 的 标记 应 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 和 标准 编号 组 成 。 例 
如 ， 公 称 长 度 ! 为 200mm 的 带 为 尖 嘴 钳 标 记 为 : 带 为 尖 嘴 钳 ”200mm 
QB/T 2442. 3 一 2007 。 
3.1.7 薄 管 扩 口 用 钳 口 
1. 薄 管 扩 口 用 钳 口 的 型 式 (图 3-8) 
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图 3-8 薄 管 扩 口 用 钳 口 
a) d=4~14mm b) d=16 ~22mm 





2. 薄 管 扩 口 用 钳 口 的 基本 尺寸 ( 表 3-8) 
表 3-8 薄 管 扩 口 用 钳 口 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 46 一 1999) 
























































(单位 : mm) 
薄 管 外 径 范围 d 
基本 尺寸 极限 偏差 H11 
4 +0.075 7 
0 9 
8 +0.090 
4~14 
10 0 13.5 
12 16.5 
14 +0.110 18.5 
16 0 20.5 
18 23.5 
16 ~22 
+0.130 
22 29 
0 











3. 薄 管 扩 口 用 钳 口 的 标记 
注 管 扩 口 用 钳 口 的 标记 应 由 产品 名 称 、 薄 管 外 径 公 称 长 度 和 标准 编号 
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组 成 。 例 如 ， 薄 管 外 径 公 称 长 度 d 为 4~14mm 的 薄 管 扩 口 用 钳 口 标记 为 : 
薄 管 扩 口 用 钳 口 4~14mm JB/T 3411. 46 一 1999 。 
3.1.8 链条 管子 钳 

1. 链条 管子 钳 的 型 式 

A 型 链条 管子 钳 的 型 式 如 图 3-9 所 示 ，B 型 链条 管子 钳 的 型 式 如 图 3- 
10 所 示 。 















































图 3-9 A 型 链条 管子 钳 
1 一 垫圈 2— AT 3 一 钳 柄 “4 一 外 链 片 ”5 一 轴 销 6 一 内 链 片 ”7 一 弹 答 盖 板 























图 3-10 B 型 链条 管子 钳 
1 一 钳 柄 “2 一 钳 口 “3 一 链接 体 4 一 螺母 5 一 螺栓 








6 一 垫圈 7 一 销 轴 8 一 外 链 片 9 一 内 链 片 





2. 链条 管子 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-9) 
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表 3-9 链条 管子 钳 的 基本 尺寸 ( QB/T 1200 一 1991) 
































(单位 : mm) 

规 格 Lia B max Diax D max 

A 型 300 300 45 一 50 
900 900 88 182 100 

1000 1000 98 200 150 

B 型 

1200 1200 102 216 200 

1300 1300 108 224 250 

3. 链条 管子 钳 主要 零件 的 热处理 硬度 ( 表 3-10) 





表 3-10 链条 管子 钳 主要 零件 的 热处理 硬度 ( QB/T 1200 一 1991 ) 
零件 名 称 钳 H 钳 柄 
人 硬度 HRC 三 45 三 25 








4. 链条 管子 钳 能 承受 的 扭矩 ( 表 3-11) 
表 3-11 链条 管子 钳 能 承受 的 扭矩 (QB/T 1200—1991) 
规 格 300 900 1000 1200 1300 
扭矩 /N . mm > 300 830 1230 1480 1670 





5. 链条 管子 钳 的 标记 
链条 管子 钳 的 标记 由 名 称 、 型 式 代 号 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 














900mm 的 B 型 链条 管子 钳 标记 为 : 链条 管子 钳 ”B900mm QB/T 1200 一 
1991, 
3.1.9 防爆 用 管子 钳 

1. 防爆 用 管子 钳 的 型 式 (图 3-11) 


1 2 3 4 5 6 

















图 3-11 防爆 用 管子 钳 
1 一 活动 错 口 、 2 一 钳 柄 体 3 一 辕 定 错 口 4 一 调节 螺母 
5 一 片 弹 壬 ”6 一 锣 钉 
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2. 防爆 用 管子 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-12) 


表 3-12 ”防爆 用 管子 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 10 一 2005 ) 















































全 EÉ L 最 大 支持 管 径 
规格 RAKK} Ë= 
基本 尺寸 /mm 相对 偏差 (% ) D/mm 
200 200 25 
+3 
250 250 30 
300 300 40 
350 350 +4 50 
450 450 60 
600 600 75 
+5 
900 900 85 











3. 管子 钳 的 活动 钳 口 与 钳 柄 体 孔 或 钳 套 孔 的 配合 间隙 (R 3-13) 
表 3-13 管子 钳 的 活动 钳 口 与 钳 柄 体 孔 或 
钳 套 孔 的 配合 间隙 (QB/T 2613. 10—2005) 





间隙 /mm 到 1.7 2.0 2.5 


4. 防爆 用 管子 钳 的 标记 

防爆 用 管子 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 强 度 等 级 代号 和 标准 编号 组 
成 。 示 例如 下 : 

1) 规格 200， 强 度 等 级 c 的 管子 钳 标 记 为 : 防爆 用 管子 钳 200 c 
QB/T 2613. 10 一 2005 。 

2) 规格 300， 强 度 等 级 d 的 管子 钳 标记 为 : 防爆 用 管子 钳 300 d 
QB/T 2613. 10 一 2005 。 
3.1.10 起 重用 夹 钳 

1. 竖 吊 钢板 起 重 钳 

1) 竖 帅 钢板 起 重 钳 的 产品 代号 为 DSQ ， 型 式 如 图 3-12 所 示 。 

2) 竖 吊 钢板 起 重 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-14 所 示 。 

2. 横 吊 钢板 起 重 钳 

1) 横 吊 钢板 起 重 钳 的 产品 代号 为 DHQ， 型 式 如 图 3-13 所 示 。 
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Æ 3-12 ” 坚 吊 钢板 起 重 钳 
1 一 吊环 ”2 一 钳 体 ”3 一 安全 装置 4 一 手柄 5 一 拉 伸 弹 得 
6 一 连 杆 7 一 钳 轴 8 一 钳 舌 9 一 钳 口 热 板 
R 3-14 坚 吊 钢板 起 重 钳 的 基本 尺寸 (JB/T 7333 一 1994) 



































型 号 | 额定 起 重量 /t | 试验 载 集 /kN | FHE A/mm D/mm ó/mm 
DSQ0. 5 0.5 10 0~25 45 <20 
DSQ1 1 20 0 ~32 50 <25 
DSQ1. 6 1.6 32 0 ~25 50 <20 
DSQ2 2 40 0 ~38 56 <30 
DSQ3. 2 3.2 63 0 ~45 60 <40 
DSQ5 5 100 0~60 65 <60 























图 3-13 横 吊 钢板 起 重 钳 


1 一 钳 舌 ”2 一 钳 轴 3 一 安全 装置 ”4 一 拉 伸 弹 得 
5 一 钳 体 ”6 一 钳 口 热 板 
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2) 横 吊 钢板 起 重 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-15 所 示 。 
表 3-15 横 吊 钢板 起 重 钳 的 基本 尺寸 (JB/T 7333—1994) 





























型 号 | 额定 起 重量 /t | 试验 载荷 /kN | 开口 度 4/mm D/mm 6/mm 
DHQO. 5 0.5 10 0 ~25 16 <20 
DHQ1 1 20 0 ~25 16 <20 
DHQ1.6 1.6 32 0 ~25 20 <20 
DHQ2 2 40 0~30 22 <25 
DHQ3. 2 3.2 63 0 ~30 25 <25 
DHQ5 5 100 0 ~45 30 <40 
































注 : 表 中 额定 起 重量 是 指 成 对 使 用 的 起 重 钳 ， 吊 点 夹 角 为 60。。 
3. 简易 横 吊 钢板 起 重 钳 
1) 简易 横 吊 钢板 起 重 钳 的 产品 代号 为 DHQJ， 型 式 如 图 3-14 所 示 。 









































图 3-14 简易 横 吊 钢板 起 重 钳 


1 一 钳 轴 ”2 一 钳 舌 ”3 一 钳 体 





2) 简易 横 吊 钢板 起 重 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-16 所 示 。 
表 3-16 简易 横 吊 钢板 起 重 钳 的 基本 尺寸 (JB/T 7333—1994) 























型 号 | 额定 起 重量 /t | 试验 载荷 /AN | 开口 度 4/mm D/mm 6/ mm 
DHQJ1 1 20 0~47 20 <42 
DHQJ2 2 40 0~47 22 <42 

DHQJ3. 2 3.2 63 0 ~56 25 <50 
DHQJ5 5 100 0~68 30 <60 
DHQJ8 8 160 0 ~84 38 10 ~75 









































HE: 表 中 额定 起 重量 是 指 成 对 使 用 的 起 重 钳 ， 吊 点 夹 角 为 60°。 
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4. 圆 钢 起 重 钳 
1) 圆 钢 起 重 钳 的 产品 代号 为 DYQ， 型 式 如 图 3-15 所 示 。 





Æ 3-15 HAEE 


1 一 钳 轴 ”2 一 钳 舌 ”3 一 钳 体 








2) 圆 钢 起 重 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-17 所 示 。 
表 3-17 圆 钢 起 重 钳 的 基本 尺寸 (JB/T 7333—1994) 





























型 号 额定 起 重量 /t 试验 载荷 /kN D/mm d/mm 
DYQ0. 16 0. 16 3.2 16 p30 ~ p60 
DYQ0. 25 0.25 5 16 p60 ~ p80 
DYQO. 4 0.4 8 16 p80 ~ 100 
DYQ0. 63 0. 63 12.6 18 中 100 ~ 130 
5. 钢轨 起 重 钳 


1) 钢轨 起 重 钳 的 产品 代号 为 DGQ， 型 式 如 图 3-16 所 示 。 
2) 钢轨 起 重 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-18 所 示 。 

6. 工 字 钢 起 重 钳 

1) 工 字 钢 起 重 钳 的 产品 代号 为 DZQ ， 型 式 如 图 3-17 所 示 。 
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[| 
图 3-16 钢轨 起 重 钳 
1 一 种 扣 2 一 拉 板 3 一 连接 轴 4 一 钳 轴 ”5 一 钳 板 








表 3-18 钢轨 起 重 钳 的 基本 尺寸 (JB/T 7333—1994) 














型 号 额定 起 重量 /t 试验 载荷 /kN D/mm 钢轨 型 号 / (kg/m) 
DGQO. 1 0.1 2 22.4 9 ~12 
DGQ0. 25 0. 25 5 22.4 15 ~22 
DGQ0.5 0.5 10 25 30 ~50 





























图 3-17 工 字 钢 起 重 钳 
1 一 错 板 2 一 钳 轴 3 一 钳 体 4 一 钳 口 垫 块 
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2) 工 字 钢 起 重 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-19 所 示 。 
R 3-19 工 字 钢 起 重 钳 的 基本 尺寸 (JB/T 7333—1994) 
型 号 | 额定 起 重量 /t | 试验 载荷 /kN | F HRE A/mm D/mm 工 字 钢 型 号 
DZQ0. 5 0.5 10 22 18 10 ~ 16 
DZQ1 1 20 27 20 18 ~22 
DZQ1.6 1.6 32 28 22 25 ~32 
DZQ2 2 40 32 24 36 ~45 
DZQ3. 2 3.2 63 40 25 50 ~63 
注 : 表 中 额定 起 重量 是 指 成 对 使 用 的 起 重 钳 ， 吊 点 夹 角 为 60。。 








7. 起 重用 夹 钳 的 标记 


EEH 





准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 
1) 额定 起 重量 0. 5t 的 竖 吊 钢板 起 重 钳 标记 为 : 起 重 钳 DSQ0.5 
JB/T 7333—1994 , 
2) 额定 起 重量 0. 63t 的 竖 吊 钢板 起 重 钳 标 记 为 : 起 重 钳 DYQ0. 63 
JB/T 7333—1994 。 
3.1.11 轴 用 弹性 挡 圈 安装 钳 
1. 轴 用 弹性 挡 圈 安装 钳 的 型 式 (图 3-18) 












































=} 


日 夹 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 人 代号、 额定 起 重量 





(单位 为 t) 和 标 















































图 3-18 轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 
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2. 轴 用 弹性 挡 圈 安装 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-20) 
表 3-20 ” 轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 的 基本 尺寸 
(JB/T 3411. 47 一 1999) (单位 : mm) 
d L l H= b h 弹性 挡 圈 规格 
1.0 3~9 
1.5 125 3 72 8 18 10~18 
2.0 19 ~30 
2.5 32 ~40 
175 4 100 10 20 

3.0 42 ~ 105 
4.0 250 5 122 12 24 110 ~200 























3. 轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 的 标记 

轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 标 准 编号 组 成 。 例 
HH, d=2. 5mm 的 A 型 轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳子 的 标记 为 : 钳子 A2.5 
JB/T 3411. 47 一 1999 。 
3.1.12 孔 用 弹性 挡 圈 安装 钳 

1. 孔 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 的 型 式 (图 3-19) 





















































图 3-19 和 孔 用 弹性 挡 圈 安装 钳 
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2. 孔 用 弹性 挡 圈 安装 钳 的 基本 尺寸 (K 3-21) 
表 3-21 孔 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 的 基本 尺寸 





























(JB/T 3411. 48—1999) (单位 : mm) 
d L l H= b h 弹性 挡 圈 规格 
1.0 8 ~9 
1.5 125 3 52 8 18 10 ~18 
2.0 19 ~30 
2.5 32 - 40 
175 4 54 10 20 
3.0 42 ~ 100 
4.0 250 5 60 12 24 105 ~ 200 




















3. 孔 用 弹性 挡 圈 安装 钳 的 标记 

孔 用 弹性 挡 圈 安装 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 标 准 编号 组 成 。 例 
HH, d=2. 5mm 的 A 型 也 用 弹性 挡 圈 安装 钳子 的 标记 为 : 钳子 A2.5 
JB/T 3411. 48 一 1999 。 
3.1.13 开 箱 钳 

开 箱 钳 的 型 式 如 图 3-20 所 示 。 常 用 来 开 木 箱 、 拆 旧 木 结构 件 时 起 拨 
钢 钉 ， 长 度 一 般 为 450mm。 
3.1.14 铅 印 钳 
铅 印 钳 的 型 式 如 图 3-21 所 示 ， 用 于 在 仪表 、 包 庄 、 文 件 、 设 备 等 物 
体 上 轧 封 铅 印 。 长 度 有 150mm、175mm、200mm、240mm、250mm 五 种 ， 
轧 封 馈 印 直径 为 9mm、1l0mm、 llmm、12mm、15mm。 


=m 


© 























Æ 3-20 开 箱 钳 图 3-21 铅 印 钳 
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3.1.15 大 力 钳 

大 力 钳 的 型 式 如 图 3-22 所 示 ， 用 以 夹 紧 零件 进行 饮 接 、 焊 接 、 磨 前 
等 加 工 。 特 点 是 钳 口 可 以 锁 紧 并 产生 很 大 的 夹 紧 力 ， 使 被 夹 紧 零 件 不 会 松 
脱 。 而 且 钳 口 有 多 挡 调 节 位 置 ， 供 夹 紧 不 同 厚度 零件 使 用 ， 另 外 也 可 作 扳 
手 使 用 。 其 长 度 为 220mm， 钳 口 的 最 大 开口 为 5S0mm。 
3.1.16 胡桃 钳 

胡桃 钳 的 型 式 如 图 3-23 所 示 ， 主 要 用 于 鞋 工 、 木 工 拔 鞋 钉 或 起 钉 ， 
也 可 剪 切 钉 子 及 其 他 金属 线 。 长 度 有 125mm、150mm、175mm、200mm、 
225mm, 250mm 六 种 。 








Æ 3-22 Kh 图 3-23 ”胡桃 钳 


3.1.17 羊角 起 钉 钳 
羊角 起 钉 钳 的 型 式 如 图 3-24 所 示 。 和 常用 来 开 木 箱 、 拆 旧 木 结构 件 时 
起 拔 钢 钉子 ， 长 度 一 般 为 230mm， 直 径 为 16mm。 























图 3-24 羊角 起 钉 钳 


3.1.18 断 线 钳 
1. 断 线 钳 的 型 式 (图 3-25) 





图 3-25” 断 线 钳 
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2. 上 断 线 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-22) 
表 3-22 ” 断 线 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2206—1996) 
规格 300 350 450 600 750 900 1050 
L/mm 305 365 460 620 765 910 1070 
前 切 直径 钢铁 材料 大 4 5 6 8 10 12 14 
mm HERSEY) 2-6 | 2 -7 | 2-8 | 2 -10|12-D |2-14]|2~16 
3.1.19 Æ E ZE $H 
1. 鹰 嘴 断 线 钳 的 型 式 (图 3-26) 
(q =: Sa e DZ 
G — 
awam 
图 3-26 EW MH 
2. 鹰 嘴 断 线 钳 的 基本 尺寸 及 剪 切 直径 ( 表 3-23) 
表 3-23 ” 座 嘴 断 线 钳 的 基本 尺寸 及 剪 切 直 径 
(QB/T 2206—1996) (单位 : mm) 
剪 切 直径 
长 E 
钢 丝 非 铁 金属 
<4 
230 <5 
<2.5 
450 2:55 2-6 
600 2-6 2-8 
750 2-8 2~10 
900 2~10 212 

















注 : KJE 230mm 的 用 于 剪 切 钢铁 材料 。 
3.1.20 剥 线 钳 
1. KREAS (图 3-27) 
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图 3-27 HH 








a) 可 调式 端面 剥 线 钳 b) 自动 剥 线 钳 
e) 多 功能 剥 线 钳 ”d) ERRER EH 

















2. 剥 线 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-24) 
表 3-24 和 剥 线 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2207—1996) 




















(单位 : mm) 
类 型 总 长 度 钳 口 厚度 手柄 宽度 
可 调式 端面 剥 线 钳 160 10 45 ~55 
自动 剥 线 钳 170 30 115 ~ 125 
多 功能 剥 线 钳 170 20 75 ~ 85 
压 接 剥 线 钳 200 8 49 ~59 














3.1.21 ZH 

紧 线 钳 的 型 式 如 图 3-28 所 示 ， 紧 线 钳 专 供 外 线 电工 架设 和 维修 各 种 
类 型 的 电线 、 电 话 线 和 广播 线 等 空中 线路 ， 或 用 低 碳 钢丝 包扎 时 收 紧 两 线 
端 ， 以 便 绞 接 或 夹 紧 索 具 之 用 。 平 口 式 紧 线 钳 的 参数 如 表 3-25 所 示 ， 虎 
头 式 紧 线 钳 的 参数 如 表 3-26 所 示 。 
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图 3-28 ” 紧 线 钳 
表 3-25 平 口 式 紧 线 钳 的 参数 
规格 | 钳 口 弹 开 | 额定 拉力 夹 线 直径 范围 /mm 
(号 数 ) | 尺寸 /mm /kN ERA BR MAR 芯 铝 绞 线 | 钢 芯 铝 绞 线 
1 之 21.5 15 10 ~ 20 一 12.4 = 17.5 13.7 - 19 
2 三 10. 5 8 5~10 5.1~9.6 5.1~9 5.4 ~9.9 
3 三 9. 9 3 1.5~5 1.5~4.8 一 一 
表 3-26 虎 头 式 紧 线 钳 的 参数 
长 度 /mm 150 200 250 300 350 400 450 500 
额定 拉力 
2 2.5 JI 6 8 10 12 15 
/kN 
夹 线 直径 范围 4~ 
l3 |1.5.=3,51|2 5.5 2-7 3~8.5 3-105 3~12 
/mm 13.5 





3.1.22 EH 


压 线 钳 的 型 式 如 图 3-29 所 示 ， 用 于 冷 轧 压 接 (EE, AE, 
铜 、 铝 导线 ， 起 中 间 连 接 或 封 端 作用 


所 示 。 

















其 基 


o° Z 





图 3-29 JEŻE 














ZJE) 


本 尺寸 及 适用 范围 如 表 3-27 
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表 3-27 压 线 钳 的 基本 尺寸 及 适用 范围 ( QB/T 2733—2005) 









































































































































手柄 长 度 重量 
型 号 | /mm | 适用 范围 
/kg 
( 缩 / 伸 ) 
JYJ-Vi 245 0. 35 适用 于 压 接 ( 围 压 ) 0.5 ~6mm? 裸 导线 
JYJ-V; 245 0.35 适用 于 压 接 (FPE) 0.5 ~6mm? 绝缘 导线 
JYJ-1 450/600 | 2.5 适用 于 压 接 〈( 围 压 ) 6 ~240mm? 导线 
JYJ-1A | 450/600 2.5 适用 于 压 接 ( 围 压 ) 6 ~240mm? 导线 ， 能 自动 脱 模 
JYJ-2 450/600 3 WATE (HJE, AJE, ÆJ) 6 ~300mm? 导线 
JYJ-3 450/600 4.5 适用 于 压 接 (EE, AE, Æ) 16 ~400mm? 导线 
3.1.23 线 缆 钳 
1. 线 缆 钳 的 型 式 (图 





图 3-30 22848 


2. 线 缆 钳 的 基本 尺寸 及 适用 范围 (  3-28) 
表 3-28 线 缆 钳 的 基本 尺寸 及 适用 范围 








外 形 长 度 | 再 
型 ”号 ( 缩 / 伸 ) | 适用 范围 
8 
/mm 














团 断 <150mm? 铜 铝 电缆 导线 和 直径 <5mm 低 碳 








XLJ-S-150 310/395 | 1.4 





pan 

















JJ < 240mm? 铜 铝 电费 导线 和 直径 入 6mm 低 碳 
XLJ-S-240 400/555 | 2.5 团 断 mm? 铜 铝 电 缆 导 线 和 直径 <6mm 低 碳 





pan] 











XLJ-D-240 250 0.6 UJE =240mm2 或 直径 <30mm 铜 铝 电缆 




















XLJ-D-300 240 1.0 团 断 直径 <40mm 或 <300mm? 铜 铝 电 绕 

















































































































第 3 章 手工 工具 137 
( 续 ) 
外 形 长 度 | - 
ë 重量 oe 
型 号 ( 缩 / 伸 ) 适用 范围 
/kg 
/mm 
XLJ-D-500 240/290 | 1.1 团 断 直径 <40mm 或 500mm2 铜 铝 电 比 
UJ jr < 120mm2 钢 绞 线 ，< 800mm? 钢 芯 铝 绞 线 ， 
XIJ-G-40 | 440/630 | 3.6 | E a n 
Z <36mm 钢 芯 电缆 和 直径 三 14mm 低 碳 圆 钢 
切断 直径 三 20mm 钢丝 缆绳 和 直径 三 36mm 铜 铝 电 
XLJ-G-40A 440/630 | 3.6 | 
缆 
HW < 150mm2 WR, < 1200 GAAR, 
XIJ-G-60 | 525/715 | 7.0 D e G. 
直径 <52mm 钢 世 电缆 和 直径 三 16mm (Rik 
切断 直径 三 26mm 钢丝 缆绳 和 直径 <52mm 铜 铝 电 
XLJ-G-60A 525/715 | 7.0 | p 
EA 


3.1.24 EEH 








TS MA FH- J 8 zH AHT 

















以 ,但 其 钳 口 部 分 通常 制 出 上 从 5 纹 ， 一 般 不 会 损伤 被 


夹 持 的 零件 表面 ， 多 用 于 纺织 三 修理 钢 箱 工作 中 。 其 型 式 如 图 3-31 所 示 。 

长 度 有 125mm、140mm、160mm、180mm 和 200mm 五 种 。 

3.1.25 KRH 
1. 水 泵 钳 的 型 式 (图 3-32) 


图 3-31 HŠ DS EH 





图 3-32 水 泵 钳 


2. 水 泵 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-29) 








表 3-29 水 泵 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2440. 4 一 2007) 
长 度 /mm | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 300 | 350 | 400 500 
调整 挡 数 3 3 3 3 4 4 4 4 4 6 8 10 
载荷 /N | 400 | 500 | 560 | 630 | 735 | 800 | 900 | 1000 |1250 | 1250 | 1250 | 1250 
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3.2 扳手 


3.2.1 WIF 
1. 活 扳手 的 型 式 (图 3-33) 











图 3-33 HHF 


2. 活 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-30) 
表 3-30 活 扳手 的 基本 尺寸 (GBZT 4440—2008) 










































































长 度 Vimm ”| 开口 尺寸 | 开口 深度 | 扳 口 前 端 | 头 部 厚度 Kaa | 小 肩 离 颖 
a/mm b/mm 厚度 d/mm e/mm Z (°) /mm 
规格 | 公差 > > < < 和 型 | p 型 < 
100 13 12 6 10 0.25 
150 +15 19 17.5 7 13 0.25 
200 0 24 22 8.5 15 0.28 
250 28 26 11 17 0.28 
15 22.5 
300 +30 34 31 13:5 20 0. 30 
375 0 43 40 16 26 0. 30 
450 +45 52 48 19 32 0. 36 
600 0 62 57 28 36 0. 50 


























3. 活 扳手 的 标记 
活 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 和 型 式 代号 组 成 ，B 型 活 
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扳手 不 标注 型 式 代号 。 示 例如 下 : 
1) 规格 为 200mm 的 A 型 活 扳手 的 标记 为 : 活 扳手 GB/T 4440-200A。 
2) 规格 为 300mm 的 B 型 活 扳手 的 标记 为 : 活 扳手 GB/T 4440-300, 
3.2.2 RİF 
1. 双 头 呆 扳手 
1) 双 头 呆 扳 手 的 型 式 如 图 3-34 所 示 。 

















上 





e — 


— — 


Kl 3-34 双 头 呆 扳 手 








2) 双 头 采 扳 手 的 基本 尺寸 如 表 3-31 所 示 。 
表 3-31 双 头 呆 扳 手 的 基本 尺寸 (QB/AT 3001 一 2008 ) 






































(单位 : mm) 
规格 si x ss 头 部 外 形 65 全 长 1 
厚度 eu 
(对 边 尺 寸 组 配 ) bima bomax 长 型 min 短 型 (S) min 
3.2 x4 14 15 3 81 72 
4x5 15 18 3.5 87 78 
5x5.5 18 19 3 95 85 
5.5 x7 19 22 4.5 99 89 
(6x7) 20 22 4.5 103 92 
7x8 22 24 4.5 111 99 
(8x9) 24 26 5 119 106 
8x10 24 28 5:5 119 106 
10x11 28 30 6 135 120 
10 x13 28 34 7 135 120 
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( 续 ) 
规格 si xs, 头 部 外 形 。 本 全 长 1 
厚度 eu。 
(对 边 尺 寸 组 配 ) Da bamax 长 型 min 短 型 (S) min 
11 x13 30 34 7 143 127 
(12 x13) 32 34 151 134 
(12 x14) 32 36 7 159 134 
(13 x14) 34 36 7 159 141 
13 x15 34 39 7.5 159 141 
13 x16 34 41 8 159 141 
(13 x17) 34 43 8.5 159 141 
(14 x15) 36 39 7.5 167 148 
(14 x17) 36 43 8.5 167 148 
15 x16 39 41 8 175 155 
(15 x18) 39 45 8.5 175 155 
(16 x17) 41 43 8.5 183 162 
16 x18 41 45 8.5 183 162 
(17 x19) 43 47 9 191 169 
(18 x19) 45 47 9 199 176 
18 x21 45 51 10 199 176 
(19 x22) 47 53 10.5 207 183 
(19 x24) 47 57 11 207 183 
(20 x22) 49 53 10 215 190 
(21 x22) 51 53 10 223 202 
(21 x23) 51 55 10.5 223 202 
21 x24 51 57 11 223 202 
(22 x24) 53 57 11 231 209 
(24 x26) 57 62 11.5 247 223 
24 x27 57 64 12 247 223 
(24 x30) 57 70 13 247 223 
(25 x28) 60 66 12 255 230 
(27 x29) 64 68 12.5 271 244 
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( 续 ) 
规格 si xs, KARINÉ b 本 全 长 1 
厚度 eu。 
(对 边 尺 寸 组 配 ) blmax bamax 长 型 min 短 型 (S) min 
27 x30 64 70 13 271 244 
(27 x32) 64 74 13.5 271 244 
(30 x32) 70 74 13.5 295 265 
30 x34 70 78 14 295 265 
(30 x36) 70 83 14.5 295 265 
(32 x34) 74 78 14 311 284 
(32 x36) 74 83 14.5 311 284 
34 x36 78 83 14.5 327 298 
36 x41 83 93 16 343 312 
41 x46 93 104 17.5 383 357 
46 x50 104 112 19 423 392 
50 x55 112 123 20.5 455 420 
55 x60 123 133 22 495 455 
注 : 1. 括号 内 的 尺寸 组 配 为 非 优先 组 配 。 
2. bia bomas 2. 1s +7mm, 
3. La (KOMBI) =s, x8 +55mm ( 除 34mm x36mm 之 外 ) 。 
4. en 

2. 单 头 呆 扳 手 


1) 单 头 呆 扳 手 的 型 式 如 图 3-35 所 示 。 














图 3-35 


单 头 呆 扳 手 
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2) 单 头 呆 扳 手 的 基本 尺寸 如 表 3-32 所 示 。 
表 3-32 单 头 呆 扳 手 的 基本 尺寸 (QB/T 3001—2008) 
(单位 : mm) 

















































































































规格 头 部 外 形 b... 厚度 ena 全 长 1 

DNS 19 4.5 80 
6 20 4.5 85 
7 22 5 90 
8 24 5 95 
9 26 5.5 100 
10 28 6 105 
11 30 6.5 110 
12 32 7 115 
13 34 7 120 
14 36 7.5 125 
15 39 8 130 
16 41 8 135 
17 43 8.5 140 
18 45 9 150 
19 47 9 155 
20 49 9.5 160 
21 51 10 170 
22 53 10.5 180 
23 55 10.5 190 
24 57 11 200 
25 60 11.5 205 
26 62 12 215 
27 64 12.5 225 
28 66 12.5 235 
29 68 13 245 
30 70 13.5 255 
31 72 14 265 
32 74 14.5 275 
34 78 15 285 
36 83 15.5 300 
41 93 17.5 330 
46 104 19.5 350 
50 112 21 370 
53 123 22 390 
60 133 24 420 
65 144 26 450 
70 154 28 480 
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3. 有 果 扳 手 的 标记 

果 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编 号 、 规 格 和 长 短 型 代号 组 成 (长 
型 代号 不 标注 ) 。 示 例如 下 : 

1) 规格 为 17 x19 长 型 双 头 呆 扳 手 的 标记 为 : 双 头 呆 扳 手 QBXT 3001- 
17 x19。 

2) 规格 为 19 x22 短 型 双 头 呆 扳 手 的 标记 为 : MRF QB/T 3001- 
19 x22-S。 

3) 规格 为 19 单 头 果 扳 手 的 标记 为 : 单 头 果 扳手 QB/T 3001-19, 
3.2.3 ” 敲 击 呆 扳 手 和 敲 击 梅花 扳手 

1. 硕 击 果 扳 手 和 敲 击 梅花 扳手 的 型 式 

斋 击 果 扳 手 的 型 式 如 图 3-36 所 示 ， 敲 击 梅花 扳 手 的 型 式 如 图 3-37 所 






































示 。 

















图 3-36 ERREF 




















图 3-37 敲 击 梅花 扳手 
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2. 敲 击 果 扳 手 和 敲 击 梅花 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-33 ) 





表 3-33 ”和 敲 击 呆 扳 手 和 敲 击 梅花 扳手 的 基本 尺寸 (GB/T 4392—1995) 


(单位 : mm) 







































































































































































WERF mH g 448 T- 
规格 
S s 
š bimax | Himax | Limin bomas | Hamax | Lomin 
下 偏差 | 上 偏差 下 偏差 | 上 偏差 
50 +0.10 | +0.60 |110.0|1 20 +0.10 | +0.70 | 83.5 | 25.0 
300 300 
55 120.5| 22 91.0 | 27.0 
60 131.0| 24 98.5 | 29.0 
+0. 12 | +0.72 350 +0.12 | +0.92 350 
65 141.5 26 106. 0| 30.6 
70 152.0| 28 113. 5| 32.5 
313 375 
75 162.5 30 121.0| 34.0 
80 173.0 32 128.5| 36.5 
400 400 
85 183.5 34 136.0] 38 
+0.15 | +0.85 +0.15 | +1.15 
90 188.0| 36 143. 5| 40.0 
450 450 
95 198.0. 38 151. 0| 42.0 
100 208.0. 40 158. 5| 44.0 
105 218.0. 42 166. 0| 45.6 
500 500 
110 228.0. 44 173. 5| 47.5 
115 238.0. 46 181. 0| 49.0 
120 +0.20 | +1.00 |248.0| 48 +0.20 | +1.40 188.5| 51.0 
130 268.0. 52 203. 5| 55.0 
600 600 
135 278.0. 54 211.0| 57.0 
145 298.0| 58 226. 0| 60.6 
150 308.0. 60 233. 5| 62.5 
155 318.0. 62 241. 0| 64.5 
700 700 
165 338.0. 66 256. 0| 68.0 
170 345.0) 68 263. 5| 70.0 
180 +0.25 | +1.20 |368.0| 72 +0.25 | +1.55 |278. 5| 74.0 
185 378.0. 74 286. 0| 75.6 
190 388.0. 76 800 293. 5| 77.5 | 800 
200 408.0. 80 308. 5| 81.0 
210 425.0| 84 323. 5| 85.0 
































3.2.4 双 头 呆 扳 手 和 双 头 梅花 扳手 
1. 双 头 果 扳 手 和 双 头 梅花 扳手 的 型 式 
双 头 采 扳 手 的 型 式 如 图 3-38 所 示 ， 双 头 梅 花 扳 手 的 型 式 如 图 3-39 所 


示 。 
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高 颈 型 (G 型 ) 
13 max WA 


PENT PP 




















直 颈 型 (Z 型 ) = = 





弯 颈 型 (W W) 
10~20 








图 3-39 双 头 梅花 扳手 
a) G 型 和 A 型 b) Z MI W J 
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2. 双 头 朵 扳手 和 双 头 梅花 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-34) 
表 3-34 ” 双 头 呆 扳 手 和 双 头 梅花 扳手 的 基本 尺寸 (GB/T 4388—2008) 








(单位 : mm) 

























































































规格 HARF 双 头 梅花 扳手 
ORAR 厚度 短 型 长 型 080. Sg 矮 颈 、 高 颈 
才 组 配 ) e Kı 厚度 。 | 全 长 1 | 厚度 。 | 全 长 / 
3120889 max min max min max min 
3.2 x4 3 72, 81 
4x5 IS 78 87 
5x5.5 3.5 85 95 
5.5 x7 4.5 89 99 
(6x7) 4.5 92 103 6.5 73 7 134 
7x8 4.5 99 111 7 81 7.5 143 
(8x9) 5 106 119 7.5 89 8.5 152 
8 x10 5.5 106 119 8 89 9 152 
(9x11) 6 113 127 8.5 97 9.5 161 
10x11 6 120 135 SS 105 9.5 170 
(10 x12) 6.5 120 135 9 105 10 170 
10 x13 Fi 120 135 9.5 105 11 170 
11 x13 7 127 143 9.5 113 11 179 
(12 x13) 134 151 9.5 121 11 188 
(12 x14) gi 134 159 9.5 121 11 188 
(13 x14) 7 141 159 9.5 129 11 197 
13x15 TS 141 159 10 129 12 197 
13x16 8 141 159 10.5 129 12 197 
(13 x17) 8.5 141 159 11 139 13 197 
(14x15) 7.3 148 167 10 137 12 206 
(14x16) 8 148 167 10.5 137 12 206 
(14 x17) 8.5 148 167 11 137 13 206 
15x16 8 155 175 10.5 145 12 215 
(15x18) 8.5 155 175 11.5 145 13 215 
(16 x17) 8.5 162 183 11 153 13 224 
16 x18 8.5 162 183 11.5 153 13 224 
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续 ) 
规格 双 头 呆 扳手 双关 梅花 扳手 
(对 边 尺 厚度 短 型 长 型 EJ, a RI, A 
才 组 配 ) ° KI 厚度 。 | 全 长 / | 厚度 。 | 全 长 / 
Se max min max min max min 
(17 x19) 9 169 191 11.5 166 14 233 
(18 x19) 9 176 199 11.5 174 14 242 
18 x21 10 176 199 12.5 174 14 242 
(19 x22) 10.5 183 207 13 182 15 251 
(19 x24) 11 183 207 13.5 182 16 251 
(20 x22) 10 190 215 13 190 15 260 
(21x22) 10 202 223 13 198 15 269 
(21 x23) 10.5 202 223 13 198 15 269 
21 x24 11 202 223 13-5 198 16 269 
(22 x24) Fr 209 231 13.5 206 16 278 
(24 x26) 11.5 223 247 15.5 222 16.5 296 
24 x27 12 223 247 14.5 222 17 296 
(24 x30) 13 223 247 15.5 222 18 296 
(25 x28) 12 230 255 15 230 17.5 305 
(27 x29) 12.5 244 271 15 246 18 323 
27 x30 13 244 271 15.5 246 18 323 
(27x32) 13:5 244 271 16 246 19 323 
(30 x32) 13.5 255 295 16 275 19 330 
30 x34 14 265 295 16.5 275 20 330 
(30 x36) 14.5 265 295 17 215 21 330 
(32 x34) 14 284 311 16.5 291 20 348 
(32 x36) 14.5 284 311 17 291 21 348 
34 x36 14.5 298 327 17 307 21 366 
36 x41 16 312 343 18.5 323 22 384 
41 x46 17.5 357 383 20 363 24 429 
46 x 50 19 392 423 21 403 25 474 
50 x55 20. 5 420 455 22 435 27 510 
55 x60 22 455 495 23.5 475 28.5 555 
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( 续 ) 
规格 双 头 果 扳 手 双 头 梅花 扳手 

OR | 厚度 | wm | 长 型 HS, mg E, PD 
才 组 配 ) ° 全 长 1 厚度 。 | 全 长 1 | 厚度 。 | 全 长 1 
S1 X52 max min max min max min 
60 x65 23 490 

65 x70 24 525 

70x75 25.5 560 

75 x80 27 600 


























注 : 括号 内 的 对 边 尺 寸 组 配 为 非 优 先 组 配 。 
3.2.5 两 用 扳手 
1. 两 用 扳手 的 型 式 (图 3-40) 
























































b) 
图 3-40 两 用 扳手 
a) A 型 b) B 型 
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2. 两 用 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-35 ) 
表 3-35 两 用 扳手 的 基本 尺寸 (GB/T 4388 一 2008) 
(单位 : mm) 
两 用 扳手 两 用 扳手 
规格 — 规格 一 — 

JEJE e; 厚度 全 长 1 厚度 ej 厚度 e, 全 长 1 
| < < = i < < = 
3.2 5 3: 3 55 20 15 O: 5 200 
4 5.5 3.5 55 21 15.5 10 205 
5 6 4 65 22 16 10.5 215 
3. 6.3 4.2 70 23 16.5 10.5 220 
6 6.5 4.5 75 24 17.5 11 230 
J 7 5 80 25 18 11.5 240 
8 8 5 90 26 18.5 12 245 
9 8.5 5.5 100 27 19 12.5 255 
10 9 6 110 28 19.5 12.5 270 
11 9.5 6.5 115 29 20 13 280 
12 10 T 125 30 20 13.5 285 
12 11 7 135 31 20.5 14 290 
14 11.5 7.5 145 32 21 14.5 300 
15 12 8 150 34 22.5 15 320 
16 12.5 8 160 36 23.5 15.5 395 
17 13 8.5 170 41 26.5 17.5 380 
18 14 9 180 46 29.5 19.5 425 
19 14.5 185 50 32 21 460 

3.2.6 内 四 方 扳手 
1. 内 四 方 扳 手 的 型 式 (图 3-41) 














图 3-41 


内 四 方 扳手 
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2. 内 四 方 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-36) 
表 3-36 ”内 四 方 扳 手 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 35 一 1999) 
(单位 : mm) 


















































S 
D L l H 
基本 尺寸 极限 偏差 h11 
2 
0 5 56 18 
2.5 
-0.060 8 
3 63 20 
6 
4 70 25 
0 
5 8 80 28 
一 0. 075 12 
6 10 90 32 
8 0 12 100 36 
15 
10 一 0. 090 14 112 40 
12 0 18 125 45 
18 
14 -0.110 20 140 56 


3. 内 四 方 扳手 的 标记 

内 四 方 扳手 的 标记 包括 产品 名 称 、 型 号 及 标准 编号 。 例 如 ，s = 6mm 
的 内 四 方 扳 手 的 标记 为 : 扳手 6 JB/T 3411.35 一 1999。 
3.2.7 内 六 角 扳手 

1. 内 六 角 扳手 的 型 式 (图 3-42) 





























图 3-42 ”内 六 角 扳 手 
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2. 内 六 角 扳 手 的 基本 尺寸 ( 表 3-37) 
表 3-37 内 六 角 扳 手 的 基本 尺寸 (GB/T 5356—2008) 




















(单位 : mm) 





















































































































































对 边 尺寸 s XIHA TEJE e KEL KEL 
标准 | max | min | max | min | 标准 长 u 偏差 | 长 度 | 偏差 
0.7 0.71 0. 70 0.79 0.76 33 一 一 是 
0.9 0.89 0. 88 0.99 0. 96 33 — — 11 
1.3 1.27 1.24 1.42 1. 37 41 63.5 81 h 13 
LS 1.50 1.48 1. 68 1. 63 46.5 63.5 91.5 15.5 

2 2. 00 1.96 2.25 2.18 52 71 102 18 
2.5 2.50 2.46 2.82 2.75 58.5 87.5 | 114.5 20.5 
3 3. 00 2.96 3.39 3. 31 66 93 129 23 
E s 3.50 3.45 3.96 3.91 69.5 98.5 140 25.5 
4 4. 00 3.95 4,53 4. 44 74 104 144 _ 29 

4.5 4.50 4.45 5.10 5. 04 80 114.5 156 30.5 -2 
号 5.00 4.95 5.67 5.58 85 120 165 33 
6 6. 00 5.95 6.81 6.71 96 141 186 38 
fi 7. 00 6.94 7.94 7 85 102 147 197 41 
8 8.00 7.94 9.09 8.97 108 158 208 44 
9 9. 00 8. 94 10. 23 10. 10 114 169 219 0 47 
10 10. 00 9.94 11.37 11.23 122 180 234 -6 50 
11 11.00 10. 89 12. 51 12. 31 129 191 247 53 
12 12. 00 11. 89 13. 65 13. 44 137 202 262 57 
13 13. 00 12. 89 14. 79 14. 56 145 213 271 63 
14 14. 00 13. 89 15. 93 15. 70 154 229 294 70 
15 15. 00 14. 89 17.07 16. 83 161 240 307 73 
16 16. 00 15. 89 18.21 17.97 168 240 307 o 76 
17 17. 00 16. 89 19.35 19. 09 177 262 337 80 
18 18. 00 17. 89 20. 49 20. 21 188 262 358 84 
19 19. 00 18. 87 21.63 21.32 199 — — 89 
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( 续 ) 
对 边 尺 寸 s 对 角 宽 度 e KÆ L KJ 1, 
=a PN 长 型 | 加 长 型 
标准 max min max min 标准 长 u i 偏差 长 度 局 差 
21 21.00 | 20.87 | 23.91 | 23.58 211 — — 96 
22 22.00 | 21.87 | 25.05 | 24.71 222 — — 102 
23 23.00 | 22.87 | 26.16 | 25.86 233 — — 108 
24 24.00 | 23.87 | 27.33 | 26.97 248 — — 114 
0 
27 27.00 | 26.87 | 30.75 | 30.35 277 一 一 127 I 
29 29.00 | 28.87 | 33.03 | 32.59 311 — — 141 
30 30.00 | 29.87 | 34.17 | 33.75 315 — — 142 
32 32.00 | 31.84 | 36.45 | 35.98 347 — — 157 
36 36.00 | 35.84 | 41.01 | 40.50 391 — — 176 
3. 内 六 角 扳 手 的 标记 














内 六 角 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 对 边 尺 寸 y 和 长 度 型 式 组 
成 。 示 例如 下 : 

1) 对 边 尺寸 ;为 12mm 的 标准 型 内 六 角 扳手 标记 为 内 六 角 扳手 
GB/T 5356-12, 

2) 对 边 尺 寸 * X 10mm 的 长 型 内 六 角 扳 手 标记 为 :内 六 角 扳手 ”GB/ 
T 5356-10M, 

3) 对 边 尺 寸 * 为 8mm 的 加 长 型 内 六 角 扳 手 标记 为 : 内 六 角 扳 手 
GB/T 5356-8L, 
3.2.8 内 六 角 花 形 扳手 

1. 内 六 角 花 形 扳 手 的 型 式 (图 3-43 ) 

2. 内 六 角 花 形 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-38) 

3. 内 六 角 花 形 扳手 工作 部 分 的 六 角 花 形 尺寸 ( 表 3-39 ) 

4. 内 六 角 花 形 扳手 的 标记 

内 六 角 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 代 号 、 长 壁 尺 寸 、 短 臂 尺 寸 和 标准 编 
号 组 成 。 例 如 ,长 辟 70mm， 短 辟 24mm 的 T30 型 内 六 角 扳 手 的 标记 为 : 
内 六 角 花 形 扳手 T30 70x24 GB/T 5357—1998, 
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图 3-43 ”内 六 角 花 形 扳手 
表 3-38 内 六 角 花 形 扳手 的 基本 尺寸 (GB/T 5357—1998) 
(单位 : mm) 
L t 
代号 ES i k ë a B Ti 
a 公差 w 公差 公差 
尺寸 尺寸 尺寸 
T30 | 70 24 3.30 
T40 | 76 26 4.57 
T50 | 96 32 6.05 a 
js15 js15 H14 < 90° +2° | 40°+5° | =d 
T55 | 108 35 7. 65 
T60 | 120 38 9.07 
T80 | 145 46 10. 62 
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表 3-39 ”内 六 角 花 形 扳手 工作 部 分 的 六 角 花 形 尺寸 (GB/T 5357—1998) 


















































(单位 : mm) 
4 B 
代 号 R r 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
T30 5575 -—0. 070 3. 990 -0.070 1. 181 0. 463 
T40 6. 705 -0. 145 4. 798 _ 0.145 1.416 0.558 
T50 8. 890 6. 398 1. 805 0.787 
— 0. 080 -0. 080 
T55 11. 277 7. 962 2.656 0.799 
-0. 170 - 0.170 
T60 13. 360 9. 547 2. 859 1. 092 
一 0. 095 0. 095 
T80 17. 678 12. 705 3. 605 1. 549 
—0. 205 0. 205 




















3.2.9 了 丁字 形 内 六 角 扳 手 
1. 丁字 形 内 六 角 扳 手 的 型 式 (图 3-44) 

















图 3-44 丁字 形 内 六 角 扳 手 


2. 丁字 形 内 六 角 扳 手 的 基本 尺寸 ( 表 3-40) 

3. 丁字 形 内 六 角 扳 手 的 标记 

丁字 形 内 六 角 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 型 号 及 标准 代号 组 成 。 例 如 ， 
s=8mm. L =250mm 的 丁字 形 内 六 角 扳 手 的 标记 为 : 扳手 8x250 JB/T 
3411. 36 一 1999 。 
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表 3-40 丁字 形 内 六 角 扳 手 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 36 一 1999) 
(单位 : mm) 











基本 尺寸 极限 偏差 hl1 





0 100 
一 0. 060 150 








60 8 











-0. 075 300 





100 











120 





一 0. 090 250 








12 20 
160 











— 0.110 400 























30 
—_ 0. 130 350 
24 250 








27 35 

















3.2.10 端面 孔 活 扳手 

1. 端面 孔 活 扳手 的 型 式 (图 3-45) 

2. 端面 孔 活 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-41) 

3. 端面 孔 活 扳手 的 标记 

端面 孔 活 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ，d = 
2. 4mm 的 端面 孔 活 扳手 的 标记 为 : 扳手 2.4 JB/T 3411. 37 一 1999 。 
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图 3-45 ”端面 孔 活 扳手 


表 3-41 端面 孔 活 扳手 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 37 一 1999 ) 











(单位 : mm) 
d L= D 
2.4 125 
22 
3.8 160 
5: 3 220 25 








3.2.11 MI fL£8iR3ƏE 
1. 侧面 孔 钓 扳手 的 型 式 (图 3-46) 











图 3-46 MEIHE 
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2. 侧面 孔 活 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-42) 
表 3-42 侧面 孔 活 扳手 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 38 一 1999 ) 
(单位 : mm) 








d L H B b 螺母 外 径 
2.5 140 12 5 2 14 ~20 
3.0 160 15 6 3 22 ~35 
5.0 180 18 8 4 35 ~60 




















3. 侧面 孔 钩 扳手 的 标记 

侧面 孔 活 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ，d = 
2. 5mm 的 侧面 孔 活 扳手 的 标记 为 : 扳手 2.5 JB/T 3411.38 一 1999。 
3.2.12 ” 装 双 头 螺 柱 扳 手 

1. 装 双 头 螺 柱 扳手 的 型 式 (图 3-47) 
































图 3-47 装 双 头 螺 柱 扳 手 





2. 装 双 头 螺 柱 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-43) 
表 3-43 ” 装 双 头 螺 柱 扳手 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 39 一 1999) 


























(单位 : mm) 
d D L= H 
M5 82 80 
14 
M6 102 100 
M8 16 125 120 
M10 20 136 
160 
M12 22 165 
M16 25 201 200 
M20 30 226 250 
M24 35 256 320 
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3. 装 双 头 螺 柱 扳手 的 标记 

装 双 头 螺 柱 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 规 
格 为 M8 的 装 双 头 螺 柱 扳手 的 标记 为 : 扳手 M8 JB/T 3411.39 一 1999。 
3.2. 13 ” 端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 

1， 端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 的 型 式 (图 3-48) 
































图 3-48 ” 端 犹 刀 杆 螺钉 扳手 


2.， 端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 的 基本 尺寸 (R 3-44) 
表 3-44 ” 端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 127 一 1999) 
(单位 : mm) 






































公称 直径 b 
E à 4, b, a d d, L H h h, Kas 
(螺纹 直径 ) | 基本 尺寸 | 极限 偏差 H11 
8 8.1 +0. 090 12 | 20 15 |180 | 20 |62 5 
10 10. 1 0 16 28 19 200 25 72, 6 
12 12.1 +0.110 20 | 35 | 22 25 3 |8.5 
16 16.2 0 25 40 28 250 36 9.5 
8 
20 20.2 +0.130 52 | 35 | 280 | 40 
30 11.0 
24 24.2 0 63 41 315 45 





























3. 端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 的 标记 

端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
规格 尺寸 为 16mm 的 端 铣 刀 杆 螺 杀 扳手 的 标记 为 : 扳手 16 JBZT 
3411. 127—1999 , 
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3.2.14 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 
1. 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 型 式 (图 3-49) 























图 3-49 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 





2. 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 基本 尺寸 (R345) 
表 3-45 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 20 一 1999 ) 
















































































(单位 : mm) 
基本 尺寸 | 12 14 |16 |18 |20 22 |25 |28 32 36|40 45 | 50 |56 63 
d | 极限 偏差 -0. 032 -0.040 -0. 050 -0. 060 
e8 -0. 059 -0. 073 —0. 089 -0. 106 
d, 12 18 20 25 30 40 
d 6 8 10 12 16 
L 105 130 140 160 175 
万 100 120 160 200 250 
l 55 65 80 85 
L 12 16 20 25 
基本 尺寸 | 5 6 | 8 | 9 l0 111 13|15 17 22|25 26 28 [30 36 
b | 极限 偏差 | 0 0 0 0 0 
hll -0.075| -0.090 -0. 110 -0. 130 -0. 160 




















3. 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 标记 

圆柱 柄 拉 刀 来 站 用 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 
如 ， 规 格 尺寸 为 45mm 的 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 标记 为 : 扳手 45 
JB/T 3411. 20 一 1999 。 
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3.2.15 


液压 转 矩 扳手 


1. LGB 型 液压 转 矩 扳手 


1) LGB 型 液压 转手 扳手 的 型 式 如 网 
油 口 


2 、- 


1 























3-50 所 示 。 








标志 











图 3-S0 LGB 型 液压 转 矩 扳手 
液压 氏 4 一 环形 头 


2 一 连 杆 3 














5 一 内 六 





角 附 件 





2) LGB 型 液压 转移 扳手 的 基本 尺寸 如 表 3-46 所 示 。 
表 3-46 LGB 型 液压 转 矩 扳手 的 基本 尺寸 (JB/T 5557—2007) 




















































































































(单位 : mm) 
WEH | WR EL 
公称 | 扳手 | 适用 | 工作 | 一 个 行 
wi . 油 口 连 和 
FRIE H | 螺纹 | 压力 | 程 环 形 | A B R 、| 配套 | 重量 
型 号 接 螺纹 | 、 
M, s d p/ 头 转 动 | /mm |/mm| /mm Raf MER | /kg 
N .ml /mm | /mm (NZ 度 
mm? o (2) 
24 ~ |M16 ~ 20.5 ~ FIR 
LGB50 | 5000 63 36 1312.9 305 MI0xl| |10 
75 | M48 56 BZR 
27 ~ M18 ~ 23 ~ 手动 泵 
LGB100 |10000 63 36 352 | 330 M10x1|  _|15 
95 | M64 68.5 BZR 
65 ~ [M42 ~ 44.5 ~ 手动 泵 
LGB150 |30000 63 36 |418.8| 355 M10x1|  _|26 
130 | M90 92.5 BZR 
55 ~ [M36 ~ 44 ~ EA 
LGB500 | 50000 31.5 36 595 |410 M10 x1 | 电动 泵 | 40 
155 | M110 106 
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2. WIB 型 液压 转 矩 扳手 
1) WJB 型 液压 转 矩 扳手 的 型 式 如 图 3-51 所 示 。 





























标志 


5 


图 3-51 WJB 型 液压 转 矩 扳手 














油 











出 油 























1 一 液压 仙 ”2 一 环 轮 装置 ”3 一 套 简 4 一 曲柄 
5 一 反 力 杆 6 一 进 


2) WJB 型 液压 转移 扳手 的 基本 斥 才 如 表 347 所 示 。 


表 3-47  WJ 隐 型 液压 转 矩 扳手 的 基本 尺寸 (JB/T 5557—2007) 





















































MRE WT 
公称 | 扳手 | 适用 | 工作 | 一 个 行 Ho 
m=. FEIE H | 螺纹 | 压力 | 程 环 套 | 4 | L| R umat 配套 | 重量 
M. s d p/ | 简 转 动 | /mm | /mm | /mm T 液压 泵 | /kg 
N .ml /mm /mm (N/ 度 Kot 
mm? ) 0 
30 ~ | M20~ N 
WJB25 | 2500 32 36° |295 |250 | 35 | M14 x1.5 EZR] 7.5 
65 M42 
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( 续 ) 
液压 向 | 液压 饶 
公称 | 扳手 | 适用 | 工作 | 一 个 行 出口 过 
e 1H H E z 
FRIE H | 螺纹 | 压力 | 程 环 套 | 4 | L| R ' 配套 | 重量 
型 号 pea | 
M. s d p/ | 简 转 动 | /mm | /mm | /mm 局 二 液压 和 到 | /kg 
N . m| /mm /mm (N/ 度 
mm? ) 0 
36 ~ | M24 ~ w 
WJB50 | 5000 32 36° 330 |285 | 40 | M14 x1.5 | 电动 泵 | 10.5 
75 M48 
46 ~ | M30 ~ 
WJB100 |10000 40 43° 410 | 335 | 50 | M14 x1.5 | 电动 泵 | 14.5 
90 M60 
55~ | M36~ " 
WJB200 20000 50 36° 430 | 360 | 58 | M14 x1.5 | 电动 和 泵 | 21 
100 M68 
75 ~ | M48 -~ 
WJB400 40000 50 30° 455 | 380 | 74 | M14 x1.5 | 电动 泵 | 40 
115 M80 
85 ~ | M56 ~ _ 
WJB600 60000 50 24° 500 | 400 | 82 | M14 x1.5 | 电动 泵 | 45 
145 | M100 
95 ~ | M64 ~ u 
WJB800 80000 50 21° 545 | 425 | 90 | M14 x1.5 | 电动 泵 | 59 
170 | M120 














3. NJB 型 液压 转 矩 扳手 


1) NJB 型 液压 转 矩 扳手 的 型 








标志 























图 3-52 ”NJB 型 液压 转 矩 扳手 
1 一 进 油 口 “2 一 出 油 口 “3 一 液压 缸 ”4 一 曲柄 ”5 一 环形 头 
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2) NJB 型 液压 转 算 扳 手 的 基本 尺寸 如 表 3-48 所 示 。 
表 3-48 ”NJB 型 液压 转 矩 扳手 的 基本 尺寸 (JB/T 5557—2007) 
(单位 : mm) 

























































































UE] 液压 红 
公称 | 扳手 | 适用 | 工作 | 一 个 行 
mA Sh 油 口 连 本 
,| 转 矩 | 开口 | 螺纹 | 压力 | 程 环 套 | 4 | L | R n | 配套 | 重量 
ma 人 pea | 
M, s d p/ 简 转 动 | /mm | /mm | /mm Ris MERI /kg 
N .ml /mm /mm (N/ 度 
mm? ) 0 
30~ | M20 ~ a 
NJB25 | 2500 32 36° 295 | 250 | 65 | M14 x1.5 EZ] 10.5 
65 M42 
36 ~ | M24 ~ We 
NJB50 | 5000 32 36° 330 |285 | 72 | M14 x1.5 | 电动 泵 | 13. 5 
75 M48 
46 ~ | M30 ~ pnpa 
NJB100 | 10000 40 43° 410 | 335 | 80 | M14 x1.5 | 电动 和 泵 | 20 
90 M60 
55~ | M36 ~ WER 
NJB200 |20000 50 36° 430 | 360 | 90 | M14 x1.5 | 电动 泵 | 27 
100 M68 






































4. 液压 转 矩 扳手 的 标记 

液压 转 和 矩 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 及 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 公 称 
转 矩 为 S000N : 年 ， 配 用 手动 泵 的 连 杆 式 液 压 转 抢 扳手 的 标记 为 : 液压 转 
SEF LGB 50-S JB/T 5557 一 2007。 
3.2.16 ”手动 套 简 扳手 - 套 简 

1. 手动 套 简 扳手 - 套 简 的 型 式 (图 3-53) 




















a) 


图 3-53 ”手动 套 简 扳手 - 套 简 


a) d, <d, 
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120° 









EKAA rA 

LISA 

S] š 
和 AAA 


L 


b) 





图 3-53 ”手动 套 简 扳手 - 套 简 (2) 


b) d, =d, 


2 手动 套 简 扳手 - 套 简 的 基本 尺寸 


1) 6.3 系列 套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-49 所 示 。 


c) d, >d, 


表 3-49 6.3 系列 套 简 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 1 一 2004 ) 















































(单位 : mm) 
l 

t d, d, 

s =e 2 二 A 型 (普通 型 )|B 型 (加 长 型 ) 
z = 

3.2 1.6 5.9 
4 2 6.9 
S 2.3 8.2 
5:3 3 8.8 12.5 
6 3.5 9.4 
J 4 11 
8 12.2 25 45 
9 i 13.5 13.5 
10 6 14.7 14.7 
11 gi 16 16 
12 17.2 17.2 
13 i 18.5 18.5 
14 10 19.7 19.7 
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2) 10 系列 套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-50 所 示 。 
表 3-50 10 系列 套 简 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 1 一 2004) 


(单位 : mm) 
























































1 
t d, d, 
` J (A 型 < JJ 
i = a < A 型 (普通 型 )|B 型 (加 长 型 ) 
< = 
6 3S 9.6 
7 4 11 
8 12.2 
5 
9 13.5 
20 
10 6 14.7 
32 45 
11 7 16 
12 17.2 
8 
13 18.5 
14 19.7 
15 21 
10 24 
16 25.2 
17 23.5 
35 
18 24.7 24.7 
12 m 
19 26 26 
21 28.5 28.5 
— 14 E 
22 29.7 29.7 

















3) 12.5 系列 套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-51 所 示 。 
表 3-51 12.5 系列 套 简 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 1 一 2004) 

















(单位 : mm) 
l 
t dı 2 z 

Š z . e A 型 (普通 型 )|B 型 (加 长 型 ) 

< > 
8 5 13 
9 3.5 14.4 24 40 75 
10 6 15.5 
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( 续 ) 
I 
t | 2 
s > 二 ü A 型 (普通 型 ) (加 长 型 ) 
< = 
11 7 16.7 
12 18 
8 
13 19.2 24 
14 20.5 40 
15 21.7 
10 
16 23 
17 24.2 25.5 
18 25. 5 TA 
12 42 
19 26.7 26.7 
21 29.2 29.2 
14 44 
22 30.5 30.5 
24 16 33 33 46 
27 18 36.7 36.7 48 
30 20 40.5 40.5 
50 
32 22 43 43 
4) 20 系列 套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-52 所 示 。 
表 3-52 20 系列 套 简 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 1 一 2004) 
(单位 : mm) 
l 
Ë 1 d, = 
s u p 2 A 型 (普通 型 ) (加 长 型 ) 
< = 
19 12 30 38 50 
21 32.1 
14 
22 33.3 55 85 
40 
24 16 35.8 
27 18 39.6 60 
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( 续 ) 
I 
t | 2 
s > E u A 型 (普通 型 )|B 型 (加 长 : 
< => 
30 20 43.3 43.3 
60 
32 22 45.8 45, 8 
34 48.3 48.3 85 
24 65 
36 50.8 50.8 
41 ZI 57.1 37.1 70 
46 30 63.3 63.3 75 
50 33 68.3 68.3 80 100 
55 36 74.6 74.6 85 
5) 25 系列 套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-53 所 示 。 
表 3-53 25 系列 套 简 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 1 一 2004) 
(单位 : mm) 
i d d 1 (普通 型 ) 
5 = < < < 
27 18 42.7 
50 
30 20 47 65 
32 22 49.4 
34 23 51.9 
52 70 
36 24 54.2 
41 27 60. 3 Ei 
46 30 66.4 80 
55 
50 33 71.4 85 
55 36 77.6 S7 90 
60 39 83.9 61 95 
65 40 90.3 65 100 
70 96.9 68 105 
42 
75 104. 0 72 110 
80 48 111.4 75 115 
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3. 手动 套 简 扳 手 - 套 简 的 标记 

手动 套 简 扳手 - 套 简 的 标记 由 产品 名 称 、 对 边 尺 寸 、 系 列 、 型 式 代号 、 
孔 形 代号 、 强 度 等 级 代号 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) XARF s 为 19mm 的 12.5 系列 A 型 a 级 强度 六 角 套 简 的 标记 为 : 
Eff 19x12.5 A L a GB/T 3390. 1 一 2004。 

2) AJB V oF s 为 17mm 的 10 系列 B 型 ce 级 强度 十 二 角 套 简 的 标记 为 : 
套 简 17x10 B c GB/T 3390. 1 一 2004。 
3.2.17 手动 套 简 扳手 -传动 方 桦 和 方 孔 

1. 手动 套 简 扳手 -传动 方 桦 

1) 手动 套 简 扳手 -传动 方 桦 的 型 式 如 图 3-54 所 示 。 


















































b) 


图 3-54 手动 套 简 扳手 -传动 方 栓 
a) A 型 传动 方 桦 b) B 型 传动 方 枯 
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2) 手动 套 简 扳手 -传动 方 桦 的 基本 尺寸 如 表 3-54 所 示 。 
表 3-54 ”手动 套 简 扳 手 - 传 动 方 桦 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 2 一 2004) 
(单位 : mm) 



























































HIRO 系列 si d= d, el L l r 

< => < < > 过 “| 基本 尺寸 | 公差 < 
A(B) 6.3 |6.35 6.26] 3 2 |84 80 7.5 4 +0.2| 0.5 
A(B) | 10 |9.53 9.44] 5 |26 12.7 12.2 11 5.5 +0.2| 0.6 
A(B) 12.5 12.70 12.59] 6 3 |16.9 16.3 | 15.5 8 +0.3| 0.8 
B(A) | 20 |19.05 18.92 7 | 4.3 25.4 24.4 | 23 10.2 |+03 1.2 
B(A) | 25 |25.40 25.27] — | 5 |34.0 32.4 | 28 15 +0.3| 1.6 

注 : 1. 传动 方 桦 对 边 尺寸 s, 的 最 大 尺寸 和 最 小 尺寸 是 根据 GB/T 1800.3 规定 的 IT11 级 














公差 数值 算出 的 。 

2. 不 推荐 B 型 和 C 型 配合 使 用 。 

D 带 括号 的 型 式 应 避免 采用 。 
2. 手动 套 简 扳手 -传动 方 孔 

1) 手动 套 简 扳手 -传动 方 孔 的 型 式 如 图 3-55 所 示 。 


















































ZZ 
A > 
>=, 

— 















b) 


图 3-55 手动 套 简 扳 手 -传动 方 孔 
a) C 型 传动 方 孔 b) D 型 传动 方 孔 
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2) 手动 套 简 扳手 -传动 方 孔 的 基本 尺寸 如 表 3-55 所 示 。 
表 3-55 手动 套 简 扳手 -传动 方 孔 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 2 一 2004 ) 
(单位 : mm) 






























































52 ds e L h 

WRO | 系列 r ti 
< = = = >= | 基本 尺寸 | 公差 

CD | 63 66 | 6.41 25 |85 8 4 +0.2| 一 一 
C(D) | 10 |980 958 | 5 |129 |11.5 5.5 |+0.2| 一 一 
C(D) | 12.5 |13.03 |12.76| 6 |171 | 16 8 +0.3| 4 3 
D(C) | 20 |19.44 19.11 2 6 256 | 24 10.2 | +0.3| 4 3.5 
D(C) | 25 |25.79 |25.46 | 6.5 | 34.4 | 29 15 +0.3| 6 4 

注 : 1. 传动 方 孔 对 边 尺 寸 s, 的 最 大 尺寸 和 最 小 尺寸 是 根据 GB/T 1800. 1 规定 的 IT13 级 

公差 数值 算出 的 

















2. 不 推荐 B 型 和 C 型 配合 使 用 。 

D 带 括号 的 型 式 应 避免 采用 。 

3. 传动 方 桦 和 方 孔 的 标记 

传动 方 棒 和 方 孔 的 标记 由 名 称 、 型 式 、 系 列 代 号 和 标准 编号 组 成 。 示 
例如 下 : 

1) 系列 为 12.5 的 A 型 传动 方 桦 标记 为 : 传动 方 枯 A12.5 GB/T 
3390. 2 一 2004 。 

2) 系列 为 12.5 的 C 型 传动 方 孔 标 记 为 : 传动 方 筷 ”C12.5 GB/T 
3390. 2 一 2004 。 
3.2.18 手动 套 简 扳手 -传动 附件 

1. 手动 套 简 扳手 -传动 附件 的 分 类 






































传动 附件 分 为 七 种 类 型 ， 其 命名 和 编号 如 表 3-56 所 示 。 
表 3-56 ”传动 附件 的 分 类 及 代号 (GB/T 3390. 3 一 2004) 











滑行 头 可 逆 式 
£ 类 ë ri z H E STA 
分 旋 柄 ”| 转向 手柄 手柄 弯 柄 快速 摇 柄 | PEF MERE 
代号 251 252 253 254 255 256 257 


2. 手动 套 简 扳手 -传动 附件 的 基本 尺寸 ( 表 3-57) 

3. 手动 套 简 扳手 -传动 附件 的 标记 

传动 附件 的 标记 由 名 称 、 编 号 、 系 列 代号 、 等 级 和 标准 编号 组 成 。 示 
例如 下 : 

1) 强度 等 级 为 a 级 的 12.5 系列 滑行 头 手 柄 的 标记 为 : 滑行 头 手柄 
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扳手 257 20 c GB/T 3390. 3 一 2004 。 


12.5 a GB/T 3390. 3 一 2004。 


2) 强度 等 级 为 c 级 的 20 系列 可 逆 式 环 轮 扳手 的 标记 为 : ARE 


表 3-57 “手动 套 简 扳手 -传动 附件 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 3 一 2004) 
(单位 : mm) 

























































































Jr 
编号 图 t 名 称 系列 基本 尺寸 
dmax limin liiis Li,ax 
6.3 |14 |100 160 24 
as 滑行 头 | 10 | 23 |1501250| 35 
手柄 | 12.5 | 27 |2201320| 50 
20 |40 |4301510| 62 
25 |52 |5001760| 80 
bnin liraz lamin Lomax 
a 快速 | 6.3 |30 |420| 60 115 
HENA 10 |40 |470 70 |125 
12.5 | 50 |510| 85 145 
dmax limin limax lo max 
6.3 |25 |1101150| 27 
HE 
256 š 扳手 | 10 | 35 140 220 36 
h 12.5 | 50 |230 1300| 45 
20 |70 [4301630] 62 
max | “1min limax L; 
SKO 6.3 |25 |1101150| 27 
SSH 可 逆 式 | 10 | 35 |140 220 36 
"| 环 轮 扳手 | 12. 5 | 50 |230 |300 | 45 
a 20 |70 |430 630| 62 
25 |90 [500/900] 80 
b min Lona 
251 旋 
旋 柄 6.3 30 165 
10 40 190 
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3.2.19 手动 套 简 扳手 -连接 附件 
1. 手动 套 简 扳手 -连接 附件 的 分 类 
连接 附件 分 为 四 种 类 型 ， 其 命名 和 编号 如 表 3-58 所 示 。 
表 3-58 连接 附件 的 分 类 及 代号 (GB/T 3390. 4 一 2004) 




















分 类 接头 接 杆 万 向 接头 IEIR ZIET 








代号 203 204 205 206 





2. 手动 套 简 扳 手 -连接 附件 的 基本 尺寸 (K 3-59) 
表 3-59 手动 套 简 扳手 -连接 附件 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 4 一 2004) 
(单位 : mm) 


T, 

















编 Jr: 
< 称 :本 尺 、 
号 图 例 EZ 系列 基本 尺寸 
Jd JEE La | dmax 
10 |6.3| 32 20 
203 接头 12.5| 10 44 25 















































































































































第 3 章 手工 工具 173- 
( 续 ) 
m HE 
到 例 名 称 基本 尺 、 
号 图 例 名 称 系列 本 尺寸 
方 孔 | 方 桦 | Lmax dmax 
7Z2 
T| 6.3 | 10 27 16 
203 接头 10 |12.5| 38 23 
12.5| 20 50 30 
20 | 25 68 40 
JE ll 
方 孔 l dus 
55 +3 
6.3 100 +5 | 12.5 
150 +8 
75 +4 
10 125+6 | 20 
P 250 +12 
204 接 杆 R 
12.5 |1256] 25 
250 +12 
100 +6 
20 200 +10] 38 
400 +20 
200 +10 
25 52 
400 +20 
Jm | ， | ， 
4 ZZ ad 
CY Š Sa es | 6 |H 
2 JAN 万 向 接头 10 68 23 
AEA 53 g0 | 28 
20 110 42 
JE ll 
laa 
方 孔 ma d 
JENENGE ZEF 5.5 
(用 于 螺旋 6.3 50 7 
JAG 982J) 8 
7 
10 55 
8 
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3. 手动 套 简 扳手 -连接 附件 的 标记 

连接 附件 的 标记 由 名 称 、 编 号 、 系 列 人 代号、 长度、 等 级 和 标准 编号 组 
成 。 示 例如 下 : 

1) 强度 等 级 为 a 级 的 20 系列 万 向 接头 的 标记 为 : 万 向 接头 “205 
20x110 a GB/T 3390. 4 一 2004。 

2) 强度 等 级 为 c 级 的 12.5 系列 接头 的 标记 为 : 接头 203 12.5 x 
44 c GB/T 3390.4—2004。 
3.2.20 ”十字 柄 套 简 扳手 

1. 十 字 柄 套 简 扳手 的 型 式 (图 3-56) 























图 3-56 ”十字 柄 套 简 扳手 





2. 十 字 柄 套 简 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-60) 

3. 十 字 柄 套 简 扳 手 的 标记 

十 字 柄 套 简 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 套 简 对 边 尺 寸 和 传动 
方 桦 对 边 尺寸 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 套 简 对 边 尺寸 分 别 为 18mm、21mm、22mm 和 24mm 的 十 字 柄 套 简 
扳手 的 标记 为 : 十 字 柄 套 简 扳手 ”GB/T 14763-18 x21 x22 x24。 

2) 套 简 对 边 尺寸 分 别 为 18mm、21mm 和 22mm， 传 动 方 桦 对 边 尺 寸 
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为 A12.5 的 十 字 柄 套 简 扳手 的 标记 为 : FFRESA GB/T 14763-18 
x21 x22A12.5. 
表 3-60 十字 柄 套 简 扳手 的 基本 尺寸 (GB/T 14765—2008) 
(单位 : mm) 




















套 简 对 边 尺 寸 了 z 套 简 外 径 柄 长 套 简 孔 深 
E IESITI HE x 加 

= t 

i 对 边 尺寸 

< < = => 
1 24 12.5 38 355 0. 8s 
2 27 12.5 42.5 450 0. 8s 
3 34 20 49.5 630 0. 8s 
4 41 20 63 700 0. 8s 




















D 根据 GBZT 3104 规定 的 对 边 尺寸 。 
3.2.21 组 合 夹具 组 装 用 六 角 套 简 扳 手 

1. 组 合 夹具 组 装 用 六 角 套 简 扳 手 的 型 式 (图 3-57) 

2. 组 合 夹具 组 装 用 六 角 套 简 扳 手 的 标记 示例 

组 合 夹具 组 装 用 六 角 套 简 扳 手 的 标记 为 : ZS fü faj lM 901005 
22. 1 x130, 
3.2.22 组 合 夹 具 组 装 用 丁字 形 四 爪 扳手 

1. 组 合 夹具 组 装 用 丁字 形 四 爪 扳手 的 型 式 (图 3-58) 













































































图 3-57 组 合 夹具 组 装 图 3-58 组合 夹具 组 装 
用 六 角 套 简 扳 手 用 丁字 形 四 爪 扳手 
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2. 组 合 夹 具 组 装 用 丁字 形 四 爪 扳手 标记 示例 


组 合 夹具 组 装 用 丁字 形 四 爪 扳手 标记 为 : 丁字 形 四 爪 扳手 ”901205 
4x150, 


3.2.23 组 合 夹具 组 装 用 四 爪 扳手 
1. 组 合 夹具 组 装 用 四 爪 扳手 的 型 式 (图 3-59) 


E 
NTT 




















22 

















图 3-59 组 合 夹具 组 装 用 四 爪 扳手 











2. 组 合 夹 具 组 装 用 四 不 扳手 的 标记 示例 

组 合 夹 具 组 装 用 四 爪 扳手 的 标记 为 : 四 爪 扳手 901405 4x200, 
3.2.24 防爆 用 桶 盖 扳手 

1. 防爆 用 桶 羡 扳 手 的 型 式 (图 3-60 ) 


APS 





























Lmin 





b) 


图 3-60 ”防爆 用 桶 盖 扳手 的 型 式 
a) A 型 防爆 用 桶 盖 扳 手 b) B 型 防爆 用 桶 盖 扳 手 
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2. 防爆 用 桶 盖 扳 手 的 基本 尺寸 

单 头 桶 盖 扳 手 的 全 长 (L...) 为 300mm， 双 头 桶 盖 扳 手 的 全 长 (L,,) 
为 350mm。 

3. 防爆 用 桶 盖 扳 手 的 标记 

防爆 用 桶 盖 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 全 长 、 型 式 代号 和 标准 编号 
组 成 。 例 如 ， 公 称 全 长 为 300mm 的 A 型 防爆 用 桶 盖 扳 手 的 标记 为 : 防爆 
用 桶 盖 扳 手 300 A QB/T 2613.4 一 2003。 
3.2.25 防爆 用 梅花 扳手 

1. A 型 单 头 梅花 扳手 

1) A 型 单 头 梅花 扳手 的 型 式 如 图 3-61 所 示 。 






































图 3-61 A 型 单 头 梅花 扳手 


2) 单 头 梅花 扳手 的 基本 尺寸 如 表 3-61 所 示 。 


表 3-61 单 头 梅 花 扳手 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 5 一 2003) 











(单位 : mm) 
规格 L H B 规格 L H B 
£ = < < s = < < 
18 150 14 29 21 170 15.5 33.5 
19 155 14.5 30. 5 22 180 16 35 
20 160 I5 32 23 190 16.5 36.5 

































































. 178 . 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
规格 规格 B 
s > < < s > < < 
24 200 17.5 38 36 300 23.5 56 
25 205 18 39.5 41 330 26.5 63.5 
26 215 18.5 41 46 350 28.5 71 
27 225 19 42.5 50 370 32 77 
28 235 19.5 44 55 390 33.5 84.5 
29 245 45.5 60 420 36.5 92 
30 255 j 47 65 450 39.5 99.5 
31 265 20.5 48.5 70 480 42.5 107 
32 275 21 50 75 510 46 114.5 
34 285 22.5 53 80 540 49 122 




















2. A 型 双 头 梅花 扳手 
1) A 型 双 头 梅花 扳手 的 型 式 如 图 3-62 所 示 。 
2) 双 头 梅花 扳手 的 基本 尺寸 如 表 3-62 所 示 。 





























图 3-62 A 型 双 头 梅花 扳手 
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表 3-62 ” 双 头 梅花 扳手 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 5 一 2003) 
(单位 : mm) 
HH. Sg ES, 
规格 全 长 头 厚 头 宽 全 长 | AF 头 宽 
s1 XS. L H b, b, L H B, B, 
= < < < = < < < 
5.5 x7 10.5 10.5 
73 6.5 12.5 (134) 7 12.5 
6x7 11 11 
7x8 81 7 12:5 14 143 7.5 12.5 14 
8 x9 7.5 15.5 8.5 15.5 
89 14 (152) 14 
8x10 8 17 9 17 
9x1l 97 15.5 161 15.5 
8.5 18.5 9.5 18.5 
10x11 
10 x12 105 9 17 20 170 10 17 20 
10 x13 
11 x13 113 18.5 21.5 179 18.5 21.5 
12 x13 9.5 11 
121 20 188 20 
12 x14 
23 23 
13 x14 
13x15 10 24.5 24.5 
129 21.5 197 12 21.5 
13x16 10.5 26 26 
13 x17 11 27.5 13 27.5 
14x15 10 24.5 24.5 
12 
14x16 137 10.5 23 26 206 23 26 
14x17 11 27:5 13 27.5 
15x16 10.5 26 12 26 
145 24.5 215 24.5 
15x18 11.5 29 29 
16 x17 11 21.5 13 21.5 
153 224 
16 x18 29 29 
17 x19 166 11.5 27: 5 233 21.5 
30. 5 30. 5 
18 x19 14 
174 29 242 29 — 
18 x21 12.5 33.5 33.5 




















































































































































































































注 : 括号 内 为 非 推荐 
3. G 型 单 头 梅花 扳手 的 型 式 (图 3-63) 











尺寸 。 











4. G 型 双 头 梅花 扳手 的 型 式 (图 3-64) 
5. Z 型 双 头 梅花 扳手 的 型 式 (图 3-65) 


6. W 型 15° 双 头 梅 花 扳手 的 型 式 (图 3-66) 

















. 180. 五 金工 具 手 册 
续 ) 
直 颈 、 弯 颈 RD, 
规格 全 长 头 厚 J 宽 全 长 头 厚 3j 宽 
si X53 H B, B, b, B, 
= < < < = < < < 
19 x22 182 30.5 251 30.5 
20 x22 190 32 35 260 32 35 
13 15 
ZI x22 
21 x23 198 33.5 36.5 269 33.5 36.5 
21 x24 
13.5 38 16 38 
22 x24 206 35 278 35 
24 x27 14.5 42.5 17 42.5 
222 38 296 38 
24 x 30 15.5 47 18 47 
25x28 230 15 39.5 44 305 17.5 39.5 44 
27 x30 15.5 47 18 47 
246 42.5 323 42.5 
27 x32 
16 50 19 50 
30x32 
215 47 330 47 
30 x34 
16.5 53 20 53 
32 x34 
291 50 348 50 
32 x36 
17 56 21 56 
34 x36 307 53 366 53 
36 x41 323 18.5 56 63.5 384 22 56 63.5 
41 x46 363 20 63.5 71 429 24 63.5 71 
46 x 50 403 21 FA 71 474 25 fil Egi 
50x55 435 2 71 84.5 510 27 TI 84.5 
55 x60 475 23.5 84.5 92 555 28.5 84.5 92 






























































图 3-65 Z 型 双 头 梅花 扳手 
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L == 








图 3-66 W 型 1$* 双 头 梅花 扳手 

7. 防爆 用 梅花 扳手 的 标记 

产品 的 标记 由 产品 名 称 、 强 度 系列 人 代号、 规格、 型 式 代号 和 标准 编号 
组 成 。 示 例如 下 : 

1) 对 边 尺 寸 17mm， 强 度 系列 a 的 A 型 单 头 梅花 扳手 的 标记 为 : D; 
爆 用 梅花 扳手 a 17 A QB/T 2613. 5 一 2003 。 

2) 对 边 尺 寸 17mm x 19mm， 强 度 系列 为 b 的 G 型 双 头 梅花 扳手 的 标 
记 为 : 防爆 用 梅花 扳手 b 17x19 G QB/T 2613. 5 一 2003 。 
3.2.26 ”防爆 用 活 扳手 

1. 防爆 用 活 扳手 的 型 式 (图 3-67) 





























图 3-67 防爆 用 活 扳手 
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2. 防爆 用 活 扳 手 的 基本 尺寸 ( 表 3-63) 
表 3-63 ”防爆 用 活 扳手 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 8 一 2005) 
KIE 1⁄mm 最 小 开 | 最 小 扳 口 | 最 大 扳 | 最 小 头 fq az) | 最 大 小 
口 尺寸 深度 口 厚度 | 部 厚度 JH AE 
标准 长 | 公差 | aaa Zmm | DaaZmm | dsa/mm | ea mm | A 型 | B 型 /mm 
100 13 12 12 8 0.50 
150 +15 19 17.5 14 10 0.50 
200 0 24 22 16 12 0.56 
250 28 26 18 14 0.56 
15 22. 5 
300 +30 34 31 20 16 0.60 
375 0 43 40 25 19 0.60 
+45 
450 6 52 48 30 25 0.72 











3. 防爆 用 活 扳手 的 标记 


活 扳手 的 标记 由 产品 名 称 


号 组 成 。 示 例如 下 : 
1) 规格 尺寸 200mm、 强 度 等 级 ce、A 型 的 活 扳手 标记 为 : 防爆 用 活 
扳手 200 c A QB/T 2613. 8 一 2005 。 
2) 规格 尺寸 300mm、 强 度 等 级 4d、B 型 的 活 扳手 标记 为 : 防爆 用 活 
扳手 300 d B QB/T 2613. 8 一 2005。 


3.2.27 防爆 用 下 扳手 





1. 防爆 用 FF 扳手 的 型 式 (图 3-68) 


L 























图 3-68 ”防爆 用 下 扳手 


. 防爆 用 下 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-64) 


、 规 格 、 强 度 等 级 代号 、 型 式 代号 和 标准 编 
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表 3-64 ”防爆 用 下 扳手 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 9 一 2005 ) 
(单位 : mm) 
规 J Lx (1 +*6%) s+2 H+2 中 (或 B) +1 
30 200 30 31 14 
35 250 35 34 14 
40 300 40 35 16 
45 350 45 43 16 
48 375 48 47 16 
50 400 50 51 18 
55 450 55 56 18 
60 500 60 62 20 
65 550 65 64 20 
70 600 70 67 20 














注 : L、s、 五 可 另行 组 配 。 
3. 防爆 用 下 扳手 的 标记 
F 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 强 度 等 级 代号 和 标准 编号 组 成 。 示 


例如 下 : 
1) 








规格 尺寸 30mm、 强 度 等 级 c BJ F 扳手 标记 为 : 防爆 用 上 扳手 30 


ce QB/AT 2613. 9 一 20035 。 


2) 
40 d 
3.2.28 








# 


mi 





规格 尺寸 40mm、 强 度 等 级 d 的 下 扳手 标记 为 : 防爆 用 下 扳手 
QB/T 2613. 9—2005 , 
管 活 两 用 扳手 


管 活 两 用 扳手 的 结构 特点 是 固定 钳 口 制 成 带 有 细 齿 的 平 钳 口 ， 活 动 钳 
口 一 端 制 成 平 钳 口 ， 另 一 端 制 成 有 细 
具 的 四 钳 口 。 向 下 按 动 蜗 丁 时 活动 错 
口 可 迅速 取 下 ， 调 换 钳 口 位 置 。 如 果 
用 活动 钳 口 的 平 口 ， 即 可 当 活 扳手 


























图 3-69 管 活 两 用 扳手 


使 用 ,利用 止 钳 口 ， 可 当 管 子 钳 使 用 。 
其 结构 如 图 3-69 所 示 ， 基 本 尺寸 如 表 3-65 所 示 。 





表 3-65 管 活 两 用 扳手 的 规格 












































型 R I 型 II 型 
长 度 /mm 250 300 200 250 300 375 
夹 持 六 角 对 边 宽 度 /mm 友 30 36 24 30 36 46 
夹 持 管子 外 径 /mm 友 30 36 25 32 40 50 
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3.2.29 快速 管子 扳手 
1. 快速 管子 扳手 的 型 式 (图 3-70) 


图 3-70 快速 管子 扳手 


2. 快速 管子 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-66) 
表 3-66 ”快速 管子 扳手 的 基本 尺寸 






































规格 尺寸 (长 度 )/mm 200 250 300 
夹 持 管子 外 径 /mm 12 ~25 14 ~30 16 ~40 
适用 螺栓 规格 /mm M6 ~ M14 M8 ~ M18 M10 ~ M24 
试验 扭矩 /Nm 196 323 490 


3.2.30 阀门 扳手 
1. 阀门 扳手 的 型 式 (图 3-71 ) 
> f 














图 3-71 阀门 扳手 





2. 阀门 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-67) 





表 3-67 阀门 扳手 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
方 孔 对 边 尺寸 8 9 11 12 14 17 19 22 24 
全 长 120 140 160 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 450 


3.2.31 RHIF 
MERPATI AIRE, REE, RES E RAA i 
用 。 其 型 式 如 图 3-72 所 示 ， 相 应 对 边 尺寸 为 5. 5mm x7mm、8mm x 10mm, 
12mm x 14mm, 17mm x19mm、22mm x24mm。 
3.2.32 扭力 扳手 

1. 扭力 扳手 的 型 式 (图 3-73 ) 
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ee 一 - 


E 3-72 HERF 图 3-73 ”扭力 扳手 


2. 扭力 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-68) 
表 3-68 扭力 扳手 的 基本 尺寸 (GB/T 15729 一 2008) 

















w 扭矩 /N + m< 100, 200, 300, 500 
普通 式 
方 桦 /mm 12.5 
扭矩 范围 /N . m <20 20 ~100 | 80 ~300 | 280 ~760 | 750 ~2000 
预 调式 KË L/mm 300 488 606 800 920 
方 桦 /mm 6.3 12.5 12.5 20 25 




















3.2.33 双向 环 轮 扭力 扳手 
1. 双向 环 轮 扭力 扳手 的 型 式 (图 3-74) 





图 3-74 双向 环 轮 扭力 扳手 


2. 双向 国 轮 扭力 扳手 的 基本 斥 寸 (K 3-69) 
表 3-69 ”双向 棘 轮 扭力 扳手 的 基本 尺寸 
力矩 /7N -m 精度 (%) JTE mm 总 长 /mm 





0 ~300 +5 12.7 x12.7, 14x14 400 ~ 478 


3.2.34 ”丝锥 扳手 
1. 丝锥 扳手 的 型 式 (图 3-75) 

















本 
x. 


图 3-75 ”丝锥 扳手 
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2. 丝锥 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-70) 
表 3-70 ”丝锥 扳手 的 基本 尺寸 
扳手 长 度 /mm 130 180 230 280 380 480 600 








TH 


适用 丝锥 公称 直径 /mm 2~4 3~6 |3~10 6-14 | 8~18 |12~24 | 16~27 





3.2.35 增 力 扳手 
1. 增 力 扳 手 的 型 式 (图 3-76) 














E 3-76 ” 增 力 扳手 


2. 增 力 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 32-71) 
表 3-71 增 力 扳手 的 基本 尺寸 


























Z120 1200 5.1 12.5 120 
Z180 1800 6.0 12.5 25 
Z300 3000 12.4 12.5 25 
Z400 4000 16.0 12.5 六 方 32 
Z500 5000 18. 4 12.5 六 方 32 
Z750 7500 68. 6 12.5 六 方 36 
Z1200 12000 82. 3 12.5 六 方 46 











3.2.36 消火栓 扳手 

消火栓 扳手 是 与 地 上 或 地 下 消火栓 配套 使 用 的 拆 印 或 紧 固 工具 ， 如 图 
3-77 所 示 。 地 上 消火栓 的 长 度 为 400mm， 开 口 间 距 55mm; 地 下 消火栓 的 
长 度 为 1000mm， 开 口 间 距 为 29mm x29mm 或 32mm x32mm。 














图 3-77 消火栓 扳手 
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3.3 WR 


3.3.1 螺钉 旋 具 通用 技术 条 件 





1. 表面 质量 


1) 螺钉 旋 具 的 旋 柄 可 由 硬木 或 塑料 


光滑 ， 握 捏 舒适 。 
2) 木质 旋 柄 不 应 





3) 塑料 旋 柄 不 应 有 和 裂纹、 





JARE, A, RA RRR ERM, 





缩 孔 、 气 泡 等 缺陷 。 








4) 螺钉 旋 具 旋 杆 应 进行 表面 处 理 。 











5) 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 的 工作 端面 应 与 旋 杆 轴线 垂直 。 















































6) 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 的 工作 部 位 不 应 偏 斜 。 


2. 旋 杆 和 旋 柄 的 连接 强度 











螺钉 旋 具 的 旋 杆 和 旋 柄 应 装配 牢固 ， 在 承受 表 3-72 规定 


能 松动 。 


表 3-72 


旋 杆 的 试验 扭矩 M 





旋 杆 和 旋 柄 的 连接 强度 (单位 : 


判 造 ， 应 有 足够 的 强度 ， 且 表面 





的 扭矩 后 ， 


N : m) 


旋 杆 和 旋 柄 连接 处 的 试验 扭矩 M 








<26 


>M 





>26 


3. 磁性 





3.3.2 BRRR RE 
1. REPRESJE MAI (图 3-78) 





>30 


带 有 磁性 的 螺钉 旋 具 ， 其 旋 杆 应 具有 足够 的 磁力 。 




















图 3-78 Úe R SOD E 
a) A 型 旋 具 b) B 型 旋 具 
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2. 螺旋 棘 轮 螺 钉 旋 具 的 标记 
螺旋 棘 轮 螺钉 旋 具 的 标记 由 产品 名 称 、 型 式 代 号 、 规 格 和 标准 编号 组 
Wo 例如 ，220mm 的 A 型 旋 具 的 标记 为 : 螺旋 环 轮 螺钉 旋 具 220 QB/T 
2564. 6 一 2002 。 
3. 螺旋 环 轮 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 (K 3-73) 
表 3-73 ”螺旋 环 轮 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 (QBZT 2564. 6 一 2002 ) 









































(单位 : mm) 
L 
型 式 规 格 
基本 尺寸 偏 差 
220 220 土 1 
A 型 
300 300 土 2 
300 300 +3 
B 型 
450 450 +3 
3.3.3 内 六 角 花 形 螺 钉 旋 具 
1. 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 型 式 (图 3-79) 
B 一 B83 放大 

















图 3-79 ”内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 





2. 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 (K 3-74) 
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表 3-74 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 (GB/T 5358—1998) 




























































































































































































(单位 : mm) 
l d A B i( 参考 ) 
代号 基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 基本 
尺寸 偏差 尺寸 扁 差 尺寸 偏差 尺寸 m2 尺寸 
T6 75 3 1.65 1.21 1. 52 
T7 75 3 1. 97 1.42 1.52 
T8 75 4 2. 30 1.65 1. 52 
+0.20 

T9 75 4 2.48 — 0. 06 1.79 — 0. 06 1.52 
T10 735 5 2.78 — 0.12 2.01 一 0. 12 2. 03 
T15 75 5 3.26 2.34 2.16 
T20 100 土 1. 5 6 3. 94 2.79 2.29 
T25 125 6 4.48 3.20 2.54 

T27 150 i I 
6 4. 96 _ 0.09 3.55 _ 0.09 2.79 
T30 150 6 +0. 50 5.58 3. 99 3.18 

一 0. 145 一 0. 145 
T40 200 8 6.71 4.79 3.30 
T45 250 8 7.717 一 0. 09 5.54 — 0. 09 3.81 
T50 300 9 8. 89 —0.170 6.39 -0.170| 4.57 
3. 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 标记 
内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 标记 由 产品 名 称 、 代 号 、 旋 杆 长 度 、 有 无 磁性 











和 标准 编号 组 成 〈 带 磁性 的 用 瑟 字 母 标记 ) 。 示 例 : 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 
T10x75 H GB/T 5358—1998, 
3.3.4 十 字 权 螺钉 旋 具 
1. 十 字 档 螺钉 旋 具 的 型 式 (网 3-80) 






































a) 











图 3-80 ”十 字模 螺钉 旋 具 的 型 式 


a) 普通 型 b) 穿 心 型 
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2. 十 字 酸 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 ( 表 3-75 ) 
表 3-75 十 字模 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 ( QB/T 2564. 5 一 2002 ) 


(单位 : mm) 
































槽 = 旋 杆 长 度 世 号 
入 系列 B 系列 
0 60 
1 25 (35) 75 (80) 
2 25 (35) 100 
3 150 
Gs 200 
注 : 括号 内 的 尺寸 为 非 推荐 尺寸 。 
3. 十 字模 螺钉 旋 具 的 标记 














产品 的 标记 由 产品 名 称 、 旋 杆 模 号. 旋 杆 长 度 、 种 类 代号 和 标准 编号 组 成 。 





增设 六 角 加 力 部 分 的 旋 具 ,应 在 其 规格 后 面 增加 区 分 代号 H。 示 例如 下 : 


1) 旋 杆 槽 号 为 2 号 ， 旋 杆 长 度 为 100mm 的 普通 式 旋 具 的 标记 为 : 十 


字模 螺钉 旋 具 2 100P QB/T 2564. 5 一 2002 。 

















2) 旋 杆 槽 号 为 3 号 ， 旋 杆 长 度 为 130mm 带 六 角 加 力 部 分 的 穿 心 式 旋 
具 的 标记 为 : 十 字模 螺钉 旋 具 3 150C-H QB/T 2564. 5 一 2002 。 


m 





3.3.5 += Ri] W PL s: 
1. 气动 单 端 旋 具 头 











1) 气动 单 端 旋 具 头 的 型 式 如 图 3-81 所 示 。 




















图 3-81 气动 单 端 旋 具 头 


2) 气动 单 端 旋 具 头 的 基本 尺寸 如 表 3-76 所 示 。 





2. 气动 双 端 旋 具 头 











1) 气动 双 端 旋 具 头 的 型 式 如 图 3-82 所 示 。 
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表 3-76 气动 单 端 旋 具 头 的 基本 尺寸 (SJ/T 10164 一 1991 ) 
(单位 : mm) 
尺寸 s d, L, 
基本 | 极限 | d | R | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 L, L 
槽 号 尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 0 0 
5.00 k 3.8 14 
—_ 0.075 一 0. 18 一 0. 18 
0 3 22 60 .80 .100 
0 0 0 
6.35 3 4, 7 9 
— 0. 090 一 0. 18 -0.15 
0 0 0 
5.00 5 3.8 14 
—_ 0.075 一 0. 18 一 0. 18 
| 4.5 22 
0 0 0 
6.35 3 4.7 9 
一 0. 090 一 0. 18 -0.15 
60.80.100. 
0 0 0 
5.00 5 3.8 14 150 .200 .250. 
—_ 0.075 一 0. 18 一 0. 18 
2 6 全 全 300 
0 0 0 
6.35 3 A7 9 
一 0. 090 一 0. 18 一 0. 15 
0 0 0 
6.35 3 4.7 9 22 
一 0. 090 一 0. 18 -0.15 
3 8 
0 0 0 
7.93 2.4 | 6.3 5.4 27 
— 0. 090 一 0. 20 一 0. 12 
0 0 0 
7.93 8 2.41 6.3 5.4 27 60 .80 .100 
— 0. 090 一 0. 20 一 0. 12 
4 
0 0 0 
11: 11 10 2.7 | B. 7 6.7 31.5 
— 0.110 一 0. 20 一 0. 15 
4 一 4 












































图 3-82 ”气动 双 端 旋 具 头 
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2) 气动 双 端 旋 具 头 的 基本 尺寸 如 表 3-77 所 示 。 
表 3-77 气动 双 端 旋 具 头 的 基本 尺寸 (SJ/T 10164 一 1991 ) 
(单位 : mm) 


























5. 00 5 3.8 15.5 M 
-0. 075 -0. 18 -0.18 $05 807- 109 
1, 2 150, 200, 250 
0 0 0 
6. 35 3 | 4.7 11.5 300 
— 0. 090 —0.18 -0.18 


























3. 电动 旋 具 头 
1) 电动 旋 具 头 的 型 式 如 图 3-83 所 示 。 




















图 3-83 ”电动 旋 具 头 





2) 电动 旋 具 头 的 基本 尺寸 如 表 3-78 所 示 。 
表 3-78 ”电动 旋 具 头 的 基本 尺寸 (SJ/T 10164 一 1991 ) 
(单位 : mm) 
尺寸 D j: L, 
基本 | 极限 R d dh B b H MAK 极限 | 基本 | 极限 L 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 偏差 


0 0 40. 60. 
0 5.00 1.5| 3 42 3 | 2 16.5| 14 20.5 | +0. 105 
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4. 旋 具 头 头 部 
1) 旋 具 头头 部 的 型 式 如 图 3-84 所 示 。 









+0.06 
-0.07 


$0.45 














| | 









26°30'-15' 





图 3-84 旋 具 头头 部 





2) 旋 具 头头 部 的 基本 尺寸 如 表 3-79 所 示 。 








( 续 ) 
尺寸 ; L L, 
基本 | 极限 R| d d B P |H | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 L 
槽 号 N 尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 0 
5. 00 1.5| 5 4.2 3 | 2 |6.5| 14 20. 5| +0. 105 
-0.05 一 0. 18 60. 80. 
1, 2 
0 0 100. 150 
6.35 2|6 5 4 1 2l]84 14 20.5 _ +0. 105 
-0.05 -0. 18 





第 3 音 手工 工具 . 195. 





表 3-79 ” 旋 具 头头 部 的 基本 尺寸 (SJ/T 10164 一 1991) 
































(单位 mm) 
尺寸 g b e L B 
1 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 > | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
HE 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 = 
0 0.82 | +0. 025 0.555 | +0. 025 0.335| +0. 025 2.78 7S 30” r® 
0 +30’ 
1 1.27 | +0. 025 |1. 001 | +0. 025 10. 513 | +0. 025 | 2. 78 J a0 138° Š 
0 +30' 
2 2.29 | +0. 025 1.539 | +0. 025 |1. 102 | +0. 025 4.37 | 5?45 30: 140° Ü 
0 +30' 
3 3.81 | +0. 025 |2. 497 | +0. 025 |2. 098 | +0. 025 | 6.74 |5°45' 30， 146° r 
0 +30’ 
4 5.08 | +0. 025 |3. 574 | +0. 025 |2. 738 | +0. 025| 8.34 | 7° 30， 153° 0 



































D r=0.24mm, 


5. 十 字模 螺钉 旋 具 头 的 标记 



































产品 名 称 | | 型 式 | 槽 号 | 规 格 | | 标准 代号 


























Lsyr 10164 一 1991 
一 六 角 对 边 尺 寸 ( 气动) x KE 
一 直径 (电动 ) x 长 度 
-一 一 0,1,2,3,4。 
一 气动 单 端 旋 具 头 SQA 
一 气动 双 端 旋 具 涉 SQB 
一 电动 旋 具 头 SD 
十 字 槽 螺钉 旋 具 头 



































示例 如 下 : 

1) 气动 双 端 旋 具 头 、2 号 槽 、 六 角 对 边 尺 才 为 6.3Smm、 长 度 为 
100mm 的 标记 为 : 气动 旋 具 头 “SQB-2-6.35 x100 SJ/T 10164 一 1991 。 

2) 电动 旋 具 头 、! 546, HN 5mm, KEX 60mm 的 标记 为 : 
动 旋 具 头 “SD-1-5 x60 SJ/T 10164 一 1991 。 
3.3.6 十 字 权 螺钉 旋 具 旋 杆 

1. H 型 十 字 槽 螺钉 旋 具 旋 杆 



































[ua 
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1) H 型 十 字 槽 螺钉 旋 具 旋 杆 的 型 式 如 图 3-85 所 示 。 
L 











Æ 3-85 于 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 








2) H 型 十 字 槽 螺钉 旋 具 旋 杆 的 基本 尺寸 如 表 3-80 所 示 。 
R 3-80 H 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 的 基本 尺寸 (QB/T 2564. 3 一 2002) 



































旋 杆 i f l 
h e 
WS | 直径 也 3 /mm a B 
/mm /mm /mm /mm 
/mm = 
0.56~ |0.29~ 0.26- 0.79 - 6°30' ~ 
0 3 2.78 
0.61 0.38 0.31 0.84 7°00’ 
0.98 ~ |10.49~ 10.48~ |1.25~ 138°00' ~ 6°30’ ~ 
1 4.5 2.78 
1.03 0.54 0.53 1.30 138°30/ 7°00’ 
1.51 ~ | 1.08 ~ |0.59~ |2.26~ 140°00' ~ 5°15'~ 
2 6 4.37 
1.56 1.13 0.64 2.31 140°30' 5°45" 
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( 续 ) 
旋 杆 i F l 
h e 
模 号 | 直径 也 - /mm a B 
/mm /mm /mm /mm 
/mm = 
2.47~ |2.07 ~ 0.73- 13.79 ~ 146°00' ~ 5°15'~ 
3 8 6. 74 
2.25 2.12 0. 81 3. 84 146°30/ 5°45" 
3.55~ |2.71~ |1.04~ |5.06~ 153°00' ~ 6°30' ~ 
4 10 8. 34 
3.60 2.76 1.12 5.11 153°30/ 7°00’ 









































2. Z 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 
1) Z 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 的 型 式 如 











图 3-86 所 示 。 








轴 1 和 轴 2 


图 3-86 Z 型 十 字 槽 螺钉 旋 具 旋 杆 
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2) Z 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 的 基本 尺寸 如 表 3-81 所 示 。 
表 3-81 Z 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 的 基本 尺寸 (QB/T 2564. 3 一 2002) 
旋 杆 ; f z L ? 
Hia 2 
梢 号 | 直径 D /mm /mm /mm n /mm ° B Y ° 
/mm = 
P " 0.70 ~ [0.42 ~ [0.89 ~ n 0.07 ~ 
0.78 | 0.45 | 0.92 : gag | 999 r Aa 
1.11 ~ [0.68 ~ |1. 37 0.10 N N S e: 
1 45 202 | | 70 | 8°15" | 4°53' N 
1.19 | 0.71 | 1.40 0.13 
46°15' 
1.70 ~ [0.95 ~ |2. 39 ~ 0.15 ~ 
2 6 3.17 5°15" | 6°20' | 3°00 
1.78 | 1.00 | 2.44 0. 30 
" 3 2.55 ~ |1.33 ~ |3.91 ~ F 0:20] onae | one | qur 
2.65 | 1.38 | 3.96 0. 36 56°15' 
3.92 ~ |2. 05 ~ |5. 13 0.36 630 55 423. - 
4 和 ~ |56°30' 
4.02 | 2.10 | 5.18 0.51 
7900' | 8°15" | 4°53' 
3. 十 字 槽 螺钉 旋 具 旋 杆 的 标记 
旋 杆 的 标记 由 名 称 、 种 类 、 柳 号 、 型 式 代 号 、 旋 杆 直 径 和 标准 编号 组 





成 。 例 如 ， 槽 号 为 2 号 、 旋 杆 直径 为 6mm 的 H HI T E BB ER £] Je FL Jë 
杆 标记 为 : 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 FH 2 H 6 QB/T 2564.3 一 2002。 
3.3.7 一 字模 螺钉 旋 具 

1. 一 字模 螺钉 旋 具 的 型 式 (图 3-87) 



































4 一 4 A 


"° 























图 3-87 ”一 字模 螺钉 旋 具 


a) 普通 型 b) 穿 心 型 
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2. 一 字 酸 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 ( 表 3-82) 
表 3-82 ”一 字模 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 ( QB/T 2564. 4 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
















































































规格 Mere L 

axb A 系列 B 系列 C 系列 D 系列 
0.4x2 40 
0.4 x2.5 50 75 100 
0.5x3 50 75 100 
0.6x3 25: (35) 75 100 125 
0.6 x3.5 25. (35) 75 100 125 
0.8 x4 25 (35) 75 100 125 
1 x4.5 25 (35) 100 125 150 
1 x5.5 25 (35:) 100 125 150 
1.2 x6.5 25 (35) 100 125 150 
1.2 x8 25 (35) 125 150 175 
1.6 x8 125 150 175 
1.6 x10 150 175 200 

2x12 150 200 250 
2.5 x14 200 250 300 
注 : 括号 内 的 尺寸 为 非 推荐 尺寸 

3. 一 字模 螺钉 旋 具 的 标记 

















训 模 螺钉 旋 具 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 旋 杆 长 度 、 种 类 代号 和 标 

准 编号 组 成 。 增 设 六 角 加 力 部 分 的 旋 具 ， 应 在 其 规格 后 面 增 加 区 分 代号 
H。 示 例如 下 : 

1) 规格 尺寸 0.4mm x2. 5mm、 旋 杆 长 度 为 75 mm 的 穿 心 式 旋 具 应 标 
记 为 : 一 字模 螺钉 旋 具 0.4x2.5 75C QB/T 2564. 4 一 2002。 

2) 规格 尺寸 1mm x5. 5mm、 旋 杆 长 度 为 150mm 带 六 角 加 力 部 分 的 普 
通 式 旋 具 应 标记 为 : 一 字 覃 螺钉 旋 具 1x5.5 150P-H QB/AT 2564. 4 一 
2002 。 
3.3.8 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 

1. 一 字 覃 螺钉 旋 具 旋 杆 的 型 式 (图 3-88) 

2. 一 字 槽 螺钉 旋 具 旋 杆 的 基本 尺寸 

1) A 型 和 B 型 一 字 槽 螺钉 旋 具 旋 杆 的 基本 尺寸 如 表 3-83 所 示 。 
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K 
tı 3 
3 : 
La ! 
t2 
a) b) 
图 3-88 ”一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 
a) A 型 旋 杆 b) B 型 和 C 型 旋 杆 
表 3-83 A 型 和 B 型 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 的 基本 尺寸 
(QB/T 2564. 2—2002) (单位 : mm) 
Tm 2 x: 
公称 厚度 | 公称 宽度 aP 
a b t t 
a b 三 
A 型 和 B 型 | A 型 | B 型 
2 
0.4 0.2 0.3 0.7 
2.5 
+0.06 
0.5 3 0.3 0.4 0.9 
一 0. 02 
3 
0.6 0. 4 0.5 1 
S: 
0.8 4 0.5 0.6 1.4 
4, 5 
1 +0.06 h14 h13 0.6 0.8 1.8 
5.5 
-0.04 
6.5 
1.2 0.7 1 2:2 
8 
8 
L6 1 1.3 2.9 
10 
+0.06 
2 12 1.2 1.6 3.6 
2.5 14 1.5 2 4.5 
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2) C 型 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 的 基本 尺寸 如 表 3-84 所 示 。 


表 3-84 C 型 一 字 覃 螺钉 旋 具 旋 杆 的 基本 尺寸 ( QBZT 2564. 2 一 2002) 
(单位 : mm) 

























































































公称 厚度 公称 宽度 局 差 aP ， 
a b a b > ? 
2 
0.4 0.3 0.7 
2.5 
3 
0.5 0.4 0.9 
4 
+0. 04 
3.5 h11 
0.6 0 0.5 1.1 
4.5 
4 
0.8 0.6 1.4 
5.5 
1 5.5 0.8 1.8 
6.5 
1.2 1 %2 
8 
8 
1.6 +0. 03 h12 1.3 2.9 
10 
2 12 1.6 3.6 
2.5 14 2 4.5 
@ a <a, 

















3. 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 的 标记 
旋 杆 的 标记 由 名 称 、 公 称 厚 度 、 公 称 宽度 、 型 式 代 号 和 标准 编号 组 


字模 螺钉 旋 具 旋 杆 1.2x8 A QB/T 2564. 2 一 2002。 
3.3.9 夹 柄 螺钉 旋 具 

夹 柄 螺钉 旋 具 (图 3-89) 是 用 来 紧 固 或 拆 外 一 字模 螺钉 ， 并 可 在 尾 
部 敲 击 ， 比 一 般 螺 钉 旋 具 经 久 耐用 。 总 长 度 有 130mm 、200mm 250mm 和 
300mm 四 种 规格 。 
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-— 


图 3-89 夹 柄 螺钉 旋 具 





3.3.10 带 孔 梅花 形 螺 钉 旋 具 

带 孔 梅 花形 螺钉 旋 具 是 用 来 拆 印 或 紧 固 加 长 花形 螺钉 的 专业 工具 ， 如 
图 3-90 所 示 。 旋 具 头 部 进行 镀 黑 铬 处 理 ， 耐 刨 性 强 ， 摩 擦 因数 大 ， 具 有 
强 磁 性 。 手 柄 外 形 按 人 手 握力 曲线 原理 并 加 特殊 柔性 按摩 珠 设 计 ， 适 应 大 
扭力 和 长 时 间 使 用 ， 不 易 疲 劳 。 带 孔 梅 花形 螺钉 旋 具 有 TI0H x75, T15H 
x75, T20H x75, T25H x100, T27H x 100. T30H x 100、T40H x 100 七 
种 规格 。 





图 3-90 ” 带 孔 梅 花形 螺钉 旋 具 
3.3.11 多 用 螺钉 旋 具 
1. 多 用 螺钉 旋 具 (图 3-91 ) 








图 3-91 多 用 螺钉 旋 具 





2. 多 用 螺钉 旋 具 的 基本 参数 (K 3-85) 
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表 3-8$ ”多 用 螺钉 旋 具 的 基本 参数 
全 长 一 字形 施 木工 外 sia 
(FHR + DEFF) | 件数 杆 头 宽 a | 钢 锥 数 | 刀片 数 | 小 锤 数 径 
(TF 尺寸 
/mm /mm /mm 
BB) /mm 
6 3. 4. 6 1. 2 1 
230 8 35.4. 5. 6 1. 2 1 1 
12 3. 4. 5. 6 1.2 1 1 6 6. 8 
3.4 #E 
3.4.1 ŒA 
1. 锤 头 的 型 式 (图 3-92) 
图 3-92 锤 头 
2. 锤 头 的 基本 尺寸 ( 表 3-86) 
表 3-86 锤 头 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 52 一 1999) 
(单位 : mm) 
重量 /kg 一 
L D D, D, b l l, l 
钢 铜 
0.05 0.06 60 15 12 4 6 16 14 26 
O. 1 0.11 80 18 15 6 8 20 18 32 
0.2 0.23 100 22 18 8 10 25 23 43 
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3. 锤 头 的 标记 示例 

重量 为 0.1kg、 材 料 为 钢 的 锤 头 的 标记 为 : WER 0.1 JB/T 
3411. 52 一 1999 。 
3.4.2 MA 

1. 铜 锤 头 的 型 式 〈 图 3-93 ) 






























































图 3-93 ” 铜 锤 头 


2. 钢 锤 头 的 基本 尺寸 ( 表 3-87) 
表 3-87 铜 锤 头 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 53 一 1999) 
(单位 : mm) 










































































重量 /kg 二 L D D, b l l 
0.5 80 32 26 i2 28 18 
1.0 100 38 30 30 25 
1.3 120 45 37 22 35 36 
2.5 140 60 52 24 44 40 
4.0 160 70 60 26 52 44 
3. 锤 头 的 标记 示例 
重量 为 10kg、 材 料 为 铜 的 锤 头 的 标记 为 : 钢 锤 头 1 JB/T 





3411. 53 一 1999 。 
3.4.3 ”什锦 锤 

1. 什锦 锤 的 型 式 

什锦 锤 的 型 式 如 图 3-94 所 示 。 什 锦 锤 应 有 三 角 钼 、 锥 子 、 木 羡 、 一 
字 本 螺 钉 旋 杆 、 十 字模 螺钉 旋 杆 五 个 附件 ， 附 件 的 型 式 与 基本 尺寸 如 图 3- 
95 所 示 。 
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图 3-94 ”什锦 锤 
1 一 锤 头 “2 一 边 孔 螺 钉 “3 一 锤 柄 “4 一 后 盖 





14 
y 





N 7725752522 
2 2 > 
290 RI ES L 








三 角 键 
































-一 
~ 





一 字模 螺钉 施 杆 .4 


° 10° (max) 








十 字 槽 螺钉 旋 杆 











图 3-95 ”附件 的 型 式 与 基本 尺寸 
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2. 什锦 锤 及 其 附件 的 材料 ( 表 3-88 ) 
表 3-88 ”什锦 锤 及 其 附件 的 材料 (QB/AT 2209 一 1996 ) 
项 H M  #l 
名 称 名 称 钢 号 
HEA 优质 碳 素 结构 钢 45 
— bu 碳 素 工具 钢 T10, T12 
附件 E 铬 轴承 钢 GCr6 
WE: f A ER 优质 碳 素 结构 钢 45 
螺钉 旋 杆 优质 碳 素 结构 钢 45 
3. 什锦 锤 及 其 附件 的 热处理 硬度 ( 表 3-89 ) 
表 3-89 ”什锦 锤 及 其 附件 的 热处理 硬度 ( QB/T 2209 一 1996) 
o ak o S 测试 部 位 
HEK 43 ~50 侧面 
— ffi 54 ~59 柄 部 
附 件 螺钉 旋 杆 48 ~54 距 端 部 10mm 范围 内 
HEF, AK ER 48 - 54 HEJJ H 12mm 范围 内 
4. 什锦 锤 的 标记 
什锦 锤 的 标记 由 产品 名 称 和 标准 编号 组 成 。 示 例 : 什锦 锤 QB/T 
2209—1996, 
3.4.4 道 钉 锤 
1. 道 钉 锤 的 型 式 及 基本 尺寸 (图 3-96) 
2. 道 钉 锤 的 技术 要 求 
1) 道 钉 锤 应 采用 优质 碳 素 结构 钢 50 钢 或 60 钢 制 造 。 人 允许 以 旧 钢 轨 、 
旧 轮 夭 代 用 。 
2) 道 钉 锤 应 整体 锻造 。 始 锻 温 度 不 得 超过 1100% ， 终 锻 温 度 不 得 低 
于 850%C 。 
3) 道 钉 锤 表面 应 平整 光滑 ， 不 得 有 裂纹 、 折 县 和 过 烧 等 缺陷 。 
4) 锤 体 形状 应 对 称 ， 不 得 有 影响 使 用 的 偏 斜 。 
5) 锤 柄 孔 长 轴 方 向 的 中 心 面 以 锤 体 中 心平 面 为 基准 ， 中 心平 面 的 对 
称 度 公差 值 为 1mm。 
6) 锤 柄 孔 轴 线 应 与 底面 垂直 ， 垂 直 度 公差 值 为 lmm。 
7) 锤 柄 孔 周 边 不 得 有 毛刺 ， 内 壁 不 得 有 凸 起 。 





















































图 3-96 道 钉 锤 的 型 式 及 基本 尺寸 








8) 道 钉 锤 两 端 在 10mm 范围 内 进行 热处理 , 锤 击 面 硬度 为 40 ~48HRC 。 

9) 道 钉 锤 的 重量 为 4. 0kg， 人 允许 偏差 为 上 0.2kg。 

10) 道 杀 锤 表面 涂 漆 ， 漆 层 应 均匀 ， 不 得 有 起 泡 和 脱皮 现象 。 
3.4.5 防爆 用 检查 和 锤 

1. 防爆 用 检查 锤 的 型 式 (图 3-97) 

























































































图 3-97 ”防爆 用 检查 锤 
a) A WE b) BAE 
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2. 防爆 用 检查 锤 的 标记 
防爆 用 检查 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 代 号 和 标准 编号 组 成 。 
示例 : 防爆 用 检查 锤 0.25 A QB/T 2613. 3 一 2003 。 
3. 防爆 用 检查 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-90) 
表 3-90 ”防爆 用 检查 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 3 一 2003) 



































































































































型 式 规格 重量 /kg L/mm Li /mm L,/mm 
| 重量 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
A 型 

0.25 +*0. 0125 120 +2.35 52 +1.9 27 +1.3 
B 型 
型 式 E/mm 中 [mm H/mm a/mm 
型 也 

基本 尺寸 | 偏差 ”| 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 | ”偏差 

A 型 

42 +1.6 18 +1.1 47.5 +1.9 21 +1.3 
B 型 
型 式 b/mm n: W/mm T/mm 
_ 基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | ”偏差 
A 型 1.5 

14 +1.3 
B 型 — 19 +1.3 3 +0.75 























3.4.6 防爆 用 八角 和 锤 
1. 防爆 用 八角 锤 的 型 式 (图 3-98) 












































要 求 如 下 : 
规格 重量 A4 AB 
/kg /mm /mm 












































2.7 ~6.4 <2.0 <3.0 
































7.3 ~10.9 <2. 4 <4.0 














图 3-98 ”防爆 用 八角 锤 
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2. 防爆 用 八角 锤 的 基本 尺寸 (K 3-91) 
表 3-91 防爆 用 八角 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 6 一 2003 ) 
本 孔 短 径 | 孔 口 长 径 | 孔 口 短 径 
锤 体重 量 EBL | 锤 宽 4 IKB ad, a w š 3 ii 
/kg /mm /mm /mm , ? p j 2 i 马 形 
基 2 /mm 
本 | 偏 | 尺 | 偏 | 尺 | 偏 | 尺 | 偏 | 尺 | 偏 | 尺 | 偏 | 尺 | i 
a| 差 | 寸 | 差 + # | 寸 | 差 | 寸 | 差 | 十 | # | 十 | 2 
0.9 0.9 98 38 27 17 30 20 
+1.0 
1.4 11.4 108 i5 44 +1 |29 +1 |18 +1 |32 +1 |22 +*1 | 
LEVES 122 48 30 20 34 24 
AT | 有 142 54 32 21 36 26 
2.0 
3.6 3.6 155 60 33 23 38 28 
4.5 14.5 170| +2 | 64 35 24 40 30 
+8% 
5.4 |5.4 178 68 42 2.5 
一 2% 
37 26 32 
6.4 4 18 72 4 
ó 6 +1.0 +1.0 +1.0 3 +1. 0 +1. 0 
-1.5 -1.5 -1.5 -1.5 -1.5 
7.3 7.3 195 了 38 27 44 34 
8.2 B. 2 203 78 40 46 
+2. 0 
9.1 9.1 210 81 42 29 48 36 3.0 
10.2 10.2 216 84 43 50 
10.9 10.9 222 87 45 30 52 38 
HE: 如 采用 密度 特殊 的 有 色 金 属 ， 锤 高 了 的 尺寸 可 适当 修改 ， 偏 差 不 变 。 














3. 防爆 用 八角 锤 的 标记 














产品 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 示 例 : 防爆 用 八角 锤 


1.8 QBZ/T 2613. 6 一 2003 。 
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3.4.7 防爆 用 圆 头 锤 


1. 防爆 用 贺 











天 


hr 












































图 3-99 ”防爆 用 圆 头 锤 





重 的 型 式 (图 3-99) 




































































2. 防爆 用 圆 头 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-92) 
表 3-92 ”防爆 用 圆 头 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 7 一 2003 ) 
锤 体重 量 B L HESE E HEJ F 锤 击 面 直 径 o 
/kg /mm /mm /mm /mm 
ks. 基本 基本 基本 基本 基本 
:本 :本 :本 :本 :本 
pia pia pia pia I 
重量 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 Ra 偏差 
0.11 0.11 66 25 20 17.5 
0. 22 0. 22 80 30 25 23.0 
+1. 0 +1.0 
0.33 0.33 90 34 29 26.0 
0.44 0.44 |+8% 101 38 33 29.0 
+1.0 +1.0 
0.66 0.66 |-2%| 116 43 36 34.0 
0.88 0.88 127 49 40 38.0 
+1.5 +1.5 
1.10 1.10 137 52 43 40.0 
1.32 1.32 147 57 46 42. 0 
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( 续 ) 
WEN 和 孔 长 径 d TLI d FLOK D. 孔 口 短 径 D, 
孔 中 心 高 
/mm /mm /mm /mm 
i Ú 基本 基本 基本 基本 
:本 :本 N :本 
/mm 偏差 | ， | 偏差 偏差 28 
尺寸 二 尺寸 尺寸 
0.11 37 13 9 16 11 
0.22 44 17 11 20 14 
0.33 49 19 13 22 16 
0.44 56 22 14 25 17 
+1.0 +1. 0 +1.0 +1.0 
0.66 63 24 16 27 19 
0.88 70 27 19 30 22 
1.10 74 29 20 33 24 
1.32 80 30 21 34 25 


























3. 防爆 用 圆 头 锤 的 标记 

















产品 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 示 例 ， 防爆 用 圆 头 锤 


0.11 QB/T 2613. 7 一 2003 。 
3.4.8 JH 
1. 八角 锤 的 型 式 (BI 3-100) 




















45° 


Be. 


OF 


Æ 3-100 八角 锤 


2. 八角 锤 的 基本 尺寸 (KR 3-93) 
表 3-93 八角 锤 的 基本 尺寸 













































































规格 重量 /kg A/mm B/mm C/mm D/mm 
0.9 105 38 52.5 19.0 
1.4 115 44 57.5 22.0 
1.8 130 48 65.0 24.0 
2.7 152 54 76.0 27.0 
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( 续 ) 
规格 重量 /kg A/mm B/mm C/mm D/mm 
3.6 165 60 82.5 30.0 
4.5 180 64 90.0 32.0 
5.4 190 68 95.0 34.0 
6.3 198 72 99. 0 36.0 
7.2 208 75 104.0 37.5 
8.1 216 78 108.0 39.0 
9.0 224 81 112.0 40.5 
10.0 230 84 115.0 42. 0 
11.0 236 87 118.0 43.5 
3.4.9 WIE 
1. 木工 锤 的 型 式 〈 图 3-101 ) 
y 
图 3-101 木工 锤 
2. 木工 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-94) 
表 3-94 ”木工 锤 的 基本 尺寸 
锤 重 /kg 0. 20 0. 25 0. 33 0. 42 0.50 
锤 高 /mm 90 97 104 111 118 
锤 长 /mm 280 285 295 308 320 
3.4.10 钳工 锤 
1. 钳工 锤 的 型 式 (图 3-102) 





图 3-102 HIH 
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2. 钳工 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-95) 
表 3-95 ”钳工 锤 的 基本 尺寸 
MERE 01 02 028 03 04|05|06|067|08 10/15 20 
/kg 
L IA 型 | 260 | 280 | — |300 | 310 | 320 | 330 | — |350 | 360 | 380 | 400 
/mm| B 型 = | | — 30 | = | WG | =. = a -一 
A |A 型 | 82 | 95 | — |105 |112 |118 |122 | — |130 135 |145 | 155 
/mm |B 型 — |835 | — 98 | — | — |15| — =i] 一 
ETL A 型 | A-01 | A-02 | 一 | A-05 | A-04 | A-05 | A-06 | 一 | A-07 | A-08 | A-09 | A-10 
编号 | B 型 一 |A03| — |A04| — | — |A-07| 一 | 一 laol 一 
注 : 规格 中 重量 不 包括 锤 柄 。 
3.4.11 羊角 锤 
1. 羊角 锤 的 型 式 (图 3-103) 


be 


图 3-103 羊角 锤 

















2. 羊角 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-96) 
表 3-96 羊角 锤 的 基本 尺寸 











规格 重量 /kg 0. 25 0. 35 0. 45 0. 50 0. 55 0. 65 0.75 





全 长 L/mm 305 320 340 340 340 350 350 


3.4.12 AIA% 
1. 圆 头 锤 的 型 式 (BI 3-104) 




















Æ 3-104 ARE 








2. 圆 头 锤 的 基本 尺寸 (R 3-97) 
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表 3-97 圆 头 锤 的 基本 尺寸 














规格 重量 /kg 0.11 0.22 | 0.34 | 0.45 | 0.68 | 0.91 1.13 1.36 
L/mm 260 285 315 335 355 375 400 400 
A/mm 66 80 90 101 116 127 137 147 

HETLIN S A-01 A-03 A-04 A-05 A-06 A-08 A-09 A-09 



































注 ， 规格 中 的 重量 不 包括 锤 柄 。 
3.4.13 斩 口 锤 

斩 口 锤 主 要 用 于 获 击 凹凸 不 平 、 薄 而 宽 的 金属 工件 ， 使 之 表面 平整 。 
其 斩 口 还 用 以 敲 制皮 制品 翻 边 或 使 金属 薄 件 作 纵 向 或 横向 的 延伸 。 斩 口 锤 
的 型 式 如 图 3-105 所 示 ， 规 格 有 0. 0625kg 、0. 125kg、0. 25kg 和 0. 5kg 四 
种 。 















































图 3-105 $r O4 


3.4.14 AI# 

石 工 锤 是 一 种 比较 笨重 、 用 来 完成 筑 路 采 石 等 工作 的 手 锤 ， 如 图 3- 
106 ITIR, Ai THEA 0. 80kg、1.00kg、1.25kg、1. 50kg 和 2. 00kg 五 种 规 
格 。 

3.4.15 RIE 

提供 电工 安装 及 维修 线路 用 的 一 种 手 锤 ， 如 图 3-107 所 示 。 锤 头 习 

0. Skg。 
































RH 























0 


图 3-106 AI 图 3-107 电工 锤 
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== 


3.5 5 


3.5.1 纺织 手 用 前 
1. 纺织 手 用 剪 的 型 式 (图 3-108) 
Wk IR WA H 























b) 





L 
c) 





图 3-108 纺织 手 用 前 


a) ALX! b) A2 型 c)B 型 








2. 纺织 手 用 剪 的 基本 尺寸 ( 表 3-98) 
表 3-98 ”纺织 手 用 剪 的 基本 尺寸 (FZ/T 92051 一 1995 ) 
(单位 : mm) 














型 R 剪刀 长 L 极限 偏差 
92 
+2.7 
A 型 100 
125 +3.2 
B 型 105 +2.7 
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3. 纺织 手 用 剪 的 标记 

纺织 手 用 剪 的 标记 由 产品 名 称 、 型 式 代 号 、 剪 头 形 状 代 号 、 表 面 处 理 
方法 代号 、 剪 刀 长 和 标准 号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) A 型 、 尖 头 、 表 面 电 镀 、 剪 刀 长 为 92mm 的 剪刀 应 标记 为 : 剪刀 

AID 92 FZ/T 92051—1995, 

2) B 型 、 表 面 发 蓝 、 前 刀 长 为 105mm 的 剪刀 应 标记 为 : 剪刀 BF 
105 FZ/T 92051 一 1995 。 
3.5.2 RAŠ 

1. 民用 剪 的 型 式 (图 3-109) 












































图 3-109 ”民用 前 





2. 民用 剪 的 基本 尺寸 ( 表 3-99) 
表 3-99 民用 前 的 基本 尺寸 (QB/T 1966—1994) 
(单位 : mm) 


剪 全 长 a HKK b 




















公称 尺寸 局 差 | 公称 尺寸 局 2 





198 95 








215 120 








174 83 








200 110 













































































( 续 ) 
Rog HEK a 剪 头 长 
公称 尺寸 | 偏 。 差 | 公称 尺寸 高 2 

A 153 73 

3 
B 185 95 
A 123 52 

4 +4 +3 
B 160 Ta 
A 104 42 

3 
B 145 70 

3.5.3 RS 





1. 稀 果 前 的 型 式 (图 3-110) 











图 3-110 f P By 


2. 稀 果 剪 的 基本 尺寸 ( 表 3-100) 
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表 3-100 稀 果 和 剪 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 1 一 1997 ) 





























(单位 : mm) 
L L. H h 
基本 尺寸 局 差 基本 尺寸 偏差 基本 尺寸 偏差 基本 尺寸 偏差 
190 :ll 65 +1 8 +0.7 4 +0.35 











3. 稀 果 剪 的 标记 























稀 果 剪 的 标记 由 产品 名 称 和 标准 编号 组 成 。 示 例 : 稀 果 前 QB/T 
2289. 1 一 1997 。 
3.5.4 桑 剪 








1. 桑 前 的 型 式 (图 3-111) 














图 3-111 桑 前 


2. 桑 前 的 基本 尺寸 ( 表 3-101) 

表 3-101 又 前 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 2 一 1997) 
( 单位 : mm) 
L L h 
基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
72 +1 8 +0. 7 4 












































+0.35 
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3. 桑 前 的 标记 
桑 剪 的 标记 由 产品 名 称 和 标准 编号 组 成 。 示 例 : 桑 剪 ”QB/AT 


2289. 2 一 1997。 
3.5.5 BA% 
1. 高 枝 剪 的 型 式 (图 3-112) 





Hı 





图 3-112 ”高 枝 前 


2. 高 校 剪 的 基本 尺寸 ( 表 3-102) 


表 3-102 高 枝 剪 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 3 一 1997) 


(单位 : mm) 


























£ L. B b, H H, 
基本 | | 基本 ”| 基本 ”| 基本 ”| 基本 | 基本 | 
| | ge | pe | ee | ee | 
290 +5 60 +2 43 +2 p30 +5 8 +0.5 2 i 





























3. 高 校 剪 的 标记 








高 枝 剪 的 标记 由 产品 名 称 和 标准 编号 组 成 。 示 例 . 高 


2289. 3 一 1997 。 
3.5.6 345 
1. 前 枝 剪 的 型 式 (图 3-113) 
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图 3-113 ”前 枝 前 


a) A 型 b) B 型 
1 一 大 剪 片 ”2 一 小 剪 片 ”3 一 剪 轴 螺 栓 ”4 一 羊角 簧 5 一 钢 扣 





2. 前 梳 剪 的 基本 尺寸 ( 表 3-103) 
表 3-103 ” 剪 枝 剪 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 4 一 2001) 


(单位 : mm) 
































L L H 
规格 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
150 150 45 0 
+5 +4 8 
180 180 60 ia 
200 200 68 +1 
+5 12 5 
230 230 0 72 

+1 
250 250 75 +8 13 3 
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3. 剪 枝 前 的 标记 

剪 枝 剪 的 标记 由 产品 名 称 和 标准 编号 组 成 。 示 例 : 剪 枝 前 ”QB/T 
2289. 4 一 2001 。 
3.5.7 整 篇 剪 

1. 整 篇 前 的 型 式 (图 3-114) 

















203 














K 3-14 HEY 
a) 直线 刃 整 篇 前 (A 型 b) 曲线 刃 整 管 剪 (B4) 
e) BAJAS (CA) 


2. 整 篇 前 的 基本 尺寸 (R 3-104) 

3. 整 篇 前 的 标记 

整 篇 剪 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 代 号 和 标准 号 组 成 。 例 如 ， 
300mm 锯齿 刃 整 篇 前 标记 为 A 300mm C QB/T 2289. 5 一 2001。 











. 222. 五 金工 具 手 册 





表 3-104 整 篇 剪 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 5 一 2001) 





























(单位 : mm) 
H< 
规格 尺寸 Ls L < 
钢板 制 锻 制 
230 235 170 10 
8 
250 255 190 11 
300 310 240 10 13 
3.6 JJ 


3.6.1 FORIRI 
1. 平 口 式 油 灰 刀 的 型 式 (图 3-115) 








| 











图 3-115 平 口 式 油 灰 刀 








2. 平 口 式 油 灰 刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-105) 


表 3-105 平 口 式 油 灰 刀 的 基本 尺寸 (QB/T 2083—1995) 
(单位 : mm) 





















































Ñ | WO J 
代号 | 偏差 
25 | 30 | 38 | 40 | 45 | 50 | 60 | 65 | 70 75 | 80 | 90 |100 
L, +2. 00 185 190 195 205 210 215 225 | 230 
B +1.00 | 25 | 30 | 38 | 40 | 45 | 50 | 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 90 | 100 
t +0.10 0.4 
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平 口 式 油 灰 刀 的 规格 (K 3-106) 
表 3-106 平 口 式 油 灰 刀 的 规格 (QB/T 2083—1995) 
(单位 : mm) 





p 
| 








第 一 系列 30 40 50 60 70 80 90 100 
第 二 系列 25 38 45 65 75 





注 ; 优先 选用 第 一 系列 。 
4. 平 口 式 油 灰 刀 的 标记 示例 
刀口 宽度 为 25mm 的 平 口 式 油 灰 刀 的 标记 为 : 平 口 油 灰 刀 25 GB/ 























T 2083 一 1995 。 
3.6.2 金刚 石 玻璃 刀 
1. 金刚 石 玻璃 刀 的 型 式 (图 3-116) 


1 2 3 4 














° 444° I 放大 B 
136 ~144 放 RO.3~RI.0 








图 3-116 金刚石 玻璃 刀 
1 一 刀 头 “2 一 丸 板 3 一 铜 梗 4 一 木 柄 





2. 金刚 石 玻璃 刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-107) 
表 3-107 金刚 石 玻璃 刀 的 基本 尺寸 
(QB/AT 2097. 1 一 1995) (单位 : mm) 











规格 代号 AKL 刀 板 长 7 JHH IRES 
1-3 182 25 13 5 
4-6 184 27 16 6 
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3. 金刚 石 玻璃 刀 的 标记 

金刚 石 玻璃 刀 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 代 号 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
1 号 金刚 石 玻璃 刀 的 标记 为 : 金刚 石 玻璃 刀 1 QB/T 2097. 1 一 1995。 
3.6.3 ÆJ 

1. 切 苇 刀 各 部 分 名 称 〈 图 3-117) 


背面 
刀 体 
前 面 反面 
刀刃 角 
pikic) 
刀刃 斜面 


JJ] 








图 3-117 切 苇 刀 各 部 分 名 称 


2. 切 革 刀 的 型 式 
刀片 分 为 飞 刀 (图 3-118)、 底 刀 (图 3-119)、 侧 刀 (图 3-120) 三 种 
型 式 ， 刀 片 的 尺寸 如 图 所 注 。 





























图 3-118 XJ 


























40 ,| 142.5+08 ,| 
285 士 0.8 J 
427.5+0.8 
570+0.8 

6501.6 





























Æ 3-119 J 

















+ = 
40 ,| 110+08 .| 1100.8 





300+1 | 








Æ 3-120 WJ 
3.6.4 切 纸 上 下 圆 刀 
1. WR ERJ 
1) A 型 切 纸 上 圆 刀 的 型 式 如 网 3-121 所 示 。 








“s; 1.6 


Ra 12.5 














图 3-121 和 A 型 切 纸 上 圆 刀 
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2) A 型 切 纸 上 圆 刀 的 基本 尺寸 如 表 3-108 所 示 。 
表 3-108 A 型 切 纸 上 圆 刀 的 基本 尺寸 (QBZT 1567—1992) 
(单位 : mm) 



















































































外 径 D 内 径 d 厚度 0 高 度 a/ (°) 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | B ”| 基本 角度 | 角度 偏差 
+0.039 
$125 433 j 
3 45 
130 A 460 ku +0. 125 5 +2 
$ -0.50 0 ü 
+0. 054 
4150 $90 j 2 60 
3) B 型 切 纸 上 圆 刀 的 型 式 如 图 3-122 所 示 。 














J Ra 3.2 














图 3-122 B 型 切 纸 上 圆 刀 


4) B 型 切 纸 上 圆 刀 的 基本 尺寸 如 表 3-109 所 示 。 
表 3-109 B 型 切 纸 上 圆 刀 的 基本 尺寸 (QB/T 1567—1992) 
(单位 : mm) 















































外 径 D 内 径 d JEJE b 高 度 a/ (°) 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | B ”| 基本 角度 | 角度 偏差 
中 135 +0. 20 +0. 046 
中 75 2.5 +0. 125 5 35 +2 
中 150 —0.50 0 
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2. C 型 切 纸 下 圆 刀 
1) C 型 切 纸 下 圆 刀 的 型 式 如 图 3-123 所 示 。 
B 




















图 3-123 C 型 切 纸 下 圆 刀 





2) C 型 切 纸 下 圆 刀 的 基本 尺寸 如 表 3-110 所 示 。 
表 3-110 C 型 切 纸 下 圆 刀 的 基本 尺寸 (QB/T 1567—1992) 
(单位 : mm) 


















































外 径 D 内 径 d 高 度 B a/(°) 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 角度 | 角度 偏差 
p114 4100 +0. 054 40 
4136 4120 0 50 +0.5 
一 ”| ,0.20 30 +2 
4152 4140 +0. 063 50 
4200 4180 0 55 +0.6 























3. WREIK 
1) D 型 切 纸 多 刃 底 刀 的 型 式 如 图 3-124 所 示 。 








图 3-124 D 型 切 纸 多 刃 底 刀 
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2) 了 上 型 切 纸 多 丸 底 刀 的 型 式 如 图 3-125 所 示 。 


2360 08 










103+0.175 








4394 士 0.315 /Ra 3.2 ( T 


图 3-125 了 型 切 纸 多 刃 底 刀 
3) D 型 和 下 型 切 纸 多 为 底 刀 的 基本 尺寸 如 表 3-111 所 示 。 
表 3-111 D 型 和 下 型 切 纸 多 刃 底 刀 的 基本 尺寸 
(QB/T 1567—1992) (单位 : mm) 








外 径 也 内 径 d 高 度 B P. a 
EART RRRA EARI Rn EAR [g 028 |P! 52 PA 
165 +0. 063 
0 
+0. 089 




















4200 +0.23 




















4409 +0.315 4374 





3.6.5 管子 割 刀 

1. 管子 割 刀 的 型 式 
通用 型 管子 割 刀 的 型 式 如 图 3-126 所 示 ， 轻 型 管子 割 刀 的 型 式 如 网 3- 
127 所 示 。 






















































































图 3-126 通用 型 管子 割 刀 
1 一 割 刀 体 2 一 刀片 3 一 滑 块 4 一 深 轮 5 一 轴 销 6 一 螺杆 7 一 手柄 锁 ”8 一 手柄 

















下 SE 



































图 3-127 轻型 管子 割 刀 


1 一 制 刀 体 2 一 刊 刀片 3 一 刀片 4 一 刀片 螺钉 5 一 刀 杆 6 一 撑 得 
7 一 刮刀 销 8 一 螺杆 ”9 一 螺母 ”10 一 手 轮 11 一 垫圈 
12 一 深 轮 轴 13 一 滚轮 ”14 一 半圆 头 螺钉 








2. 管子 割 刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-112 ) 















































表 3-112 管子 割 刀 的 基本 尺寸 (QBZT 2350—1997) 
(单位 : mm) 
型 式 | 规格 代号 — SOREN 
A B L D 最 大 外 径 和 壁 厚 
GQ 1 41 12.7 124 Æ M8 x1 25x1 
1 60 22 260 M12 x17.5 33. 50 x3. 25 
2 76 31 375 M16 x2 60 x3. 50 
a 3 111 44 540 M20 x2.5 88. 50 x4 
4 143 63 665 M20 x2. 5 114 x4 
3. ETE AERE 
割 刀 标记 由 产品 名 称 、 型 式 代 号 、 规 格 代 号 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 











2 号 通用 型 的 制 刀 应 标记 为 : 管子 割 刀 GT2 QB/T 2350 一 1997。 


3.6.6 菜刀 





1. 菜刀 的 型 式 ( 





图 3-128 ) 
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刀口 Jk NJE 





商标 J JA JE 垫圈 





图 3-128 菜刀 


2. 菜刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-113 ) 


表 3-113 菜刀 的 基本 尺寸 (QB/T 1924—1993) 

















(单位 : mm) 
1# 2# gr 4“ 5# 6# 7* g” 
类 别 
A 220 +2 | 210 +2 | 200 +2 | 190 +2 | 180 +2 | 170 +2 | 160 +2 | 150 +2 
B 215 +2 | 205 +2 | 195 +2 | 185 +2 | 175 +2 | 165 +2 | 155 +2 | 145 +2 











3.6.7 金刚 石 圆 规 刀 























金刚 石 圆规 刀 是 用 来 裁 制 圆 形 平板 玻璃 的 工具 ， 如 图 3-129 所 示 ， 裁 
市 玻璃 板 的 厚度 为 1 ~3mm， 直 径 为 35 ~200mm。 




















3.6.8 电工 刀 
1. 电工 刀 的 型 式 (图 3-130) 


图 3-129 BJ [BE JJ 


2. 电工 刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-114) 





图 3-130 ”电工 刀 
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表 3-114 电工 刀 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 

型 号 代号 产品 规格 刀 柄 长 度 型 号 代号 品 规格 刀 柄 长 度 
1 号 115 1 号 115 

A 型 2 号 105 B 型 2 号 105 
3 号 95 3 号 95 




















3.6.9 RJ 


1. 深 花 刀 的 型 式 (图 3-131) 





图 3-131 REJ 


2. 滚 花 刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-115) 
表 3-115 滚 花 刀 的 基本 尺寸 





























滚 花 轮 数目 单 轮 ， 双 轮 ， 六 轮 
滚 花 轮 花纹 种 类 直 纹 ， 右 斜纹 ， 左 斜纹 
滚 花 轮 花纹 齿 距 /mm 0.6, 0.8, 1, 1.2, 1.6 
3.6.10 竹刀 


竹刀 是 指 用 来 辟 制 竹 片 及 进行 表面 修理 用 的 工具 ， 如 图 3-132 所 示 。 
一 般 有 0.7mm、0. 8mm、0.9mm、1.0mm、1. 1mm、1.2mm 和 1.3mm 等 规 
格 。 








图 3-132 竹刀 
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3.6.11 砂轮 整形 刀 
1. 砂轮 整形 刀 的 型 式 (图 3-133 ) 


图 3-133 ”砂轮 整形 刀 


2. 砂轮 整形 刀片 的 基本 尺寸 ( 表 3-116) 
表 3-116 ”砂轮 整形 刀片 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
孔 # 厚 JE 





A 




















34 7 123 





34 7 1.5 








3.6.12 金刚 石 砂轮 整形 刀 
1. 金刚 石 砂轮 整形 刀 的 型 式 (图 3-134) 


] 


图 3-134 ”金刚石 砂轮 整形 刀 








2. 金刚 石 砂轮 整形 刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-117 ) 
表 3-117 金刚 石 砂轮 整形 刀 的 基本 尺寸 


















































¿masqa 每 粒 金刚 石 含 量 适用 修整 砂轮 尺寸 
克拉 mg (直径 x 厚度 ) /mm 
100 ~300 0.10 ~0.30 20 ~60 <100 x12 
300 ~ 500 0. 30 ~0. 50 60 ~ 100 100 x 12 ~ 200 x 12 
500 ~ 800 0. 50 ~0. 80 100 ~ 160 200 x12 ~300 x15 
800 ~ 1000 0. 80 ~ 1. 00 160 ~ 200 300 x15 ~ 400 x20 
1000 ~ 2500 1. 00 ~2. 50 200 ~ 500 400 x 20 ~ 500 x30 
=3000 >3. 00 三 600 >500 x40 
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3.7 Æ 


3.7.1 RRE 
1. RREA (BI3-135) 











图 3-135 RRE 


2. 采伐 短 的 基本 尺寸 ( 表 3-118) 








表 3-118 采伐 和 斧 的 基本 尺寸 (QB/T 2565. 2 一 2002) 
(HM: mm) 

















































































































规格 重量 H D E 
/kg Z = >| >| > | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
0.7 380 1130150 2 82115| 46 16 
0.9 40 |155|58 |22 |92 |16| 50 18 
1.1 510 1165|162 2 1% |18| 6 20 
1.3 710 1174|68 23 1105|19 | 63 23 
1.6 180 | 74 24 HO|2 | 6 P. j 2 W ' 
1.8 185 | 76 | 25 |110 | 21 73 25 
20  [710~910 1185 | 76 | 26 |122 | 21 73 25 
2.2 190 | 78 127 124|2 | 73 25 
2.4 220 | 84 | 28 1134|29 75 25 
3. RRF WEKE 
REFEREA mMAR, MAKAR SAR. IDH, MEEN 


1. 6kg 的 采伐 答应 标记 为 : RR 1.6 QB/T 2565. 2 一 2002。 


五 金工 具 手 册 











图 3-136 BJ 


2. 臂 柴 短 的 基本 尺寸 ( 表 3-119) 
表 3-119 ”劈柴 从 的 基本 尺寸 (QB/T 2565. 3 一 2002) 



































(单位 : mm) 
规格 重量 B | CG D E i 
/kg = >=> | >= | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | F 
2.5 200 | 51 | 49 60 0 22 0 90 
810 ~910 
3.2 215 | 56 | 54 60 -2.0 22 -2.0 106 
3. EFRR WERE 
EFIE AEREE m 4 EK. MRE E N JHH, MEE 












































2. 5kg 的 辟 柴 答应 标记 为 : BF 2.5 QB/T 2565. 3 一 2002 。 
3.7.3 BEE 
1. ERRAI (BI 3-137) 


L 





B 


图 3-137 HBE 


2. 厨房 短 的 基本 尺寸 ( 表 3-120) 
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R 3-120 厨房 从 的 基本 尺寸 (QBZT 2565. 4 一 2002 ) 






























































(单位 : mm) 
规格 重量 | 4 | B C x É H ， 
/kg = | > > | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | > = 
0.6 150 | 44 | 18 46 18 102 | 15 360 
0.8 160 | 48 | 20 50 20 110 | 16 380 
1.0 170 | 50 | 22 50 20 118 | 18 400 
1.2 195 | 54 | 25 54 0 23 0 12 | 19 
610 ~810 
1.4 200 | 58 | 26 54 -2.0 23 -2.0| 125 | 20 
1.6 205 | 60 | 27 58 25 130 | 21 
1.8 210 | 62 | 28 58 25 135 | 21 | 710~910 
2.0 215 | 64 | 29 58 25 140 | 22 
































3. ERWEE 

HARRERA 2 R. MARE 2 ZH p Aan, ME 
量 为 1.2kg 的 厨房 答应 标记 为 厨房 短 1.2 QB/T 2565. 4 一 2002。 
3.7.4 WIË 

1. RTA ( FS] 3-138) 


pap 





[fini 











K 3-138 KIF 


2. KTERY (K 3-121) 

3. KTRWEKE 

木工 移 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 规 格 重量 为 
1. 25kg 的 木工 黎 应 标记 为 ， 木工 人 答 1.25 QB/T 2565. 5 一 2002 。 
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表 3-121 木工 斧 的 基本 尺寸 (QBZT 2565. 5 一 2002 ) 

































































(单位 : mm) 
规格 重量 | A B D E F 
[kg |>= | >= > | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 > 
1.0 120 34 26 32 14 78 
0 0 
1.25 135 36 28 32 14 78 
-2.0 -1.0 
1.5 160 48 35 32 14 78 
3.7.5 ZF 
1. ZHR (K|3-139) 








—J 
= 








7 
⁄ 
| 
f 
f 
Ç 





a 
S 











A 型 B 型 


图 3-139 ZHE 





2. 多 用 算 的 基本 尺寸 ( 表 3-122) 
表 3-122 ”多 用 和 从 的 基本 尺寸 (QB/T 2565. 6 一 2002) 
(单位 : mm) 















































L B 
规格 基本 尺寸 
基本 尺寸 偏 差 = 遍 
A 型 B 型 
260 260 0 98 8 8 
280 280 -3.0 106 8 8 
+1.0 

300 300 0 110 9 10 
340 340 -4.0 118 9 13 
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3. 多 用 算 的 标记 

多 用 和 低 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 代号 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
规格 为 260 的 A 型 多 用 稳 应 标记 为 : ZJ 260 A QB/T 2565. 6 一 
2002 。 
3.7.6 AIR 

1. ATRAI (ES 3-140) 

2. 石 工 答 的 基本 尺寸 (K 3-123) 











表 3-123 石 工 斧 的 基本 尺寸 























(单位 : mm) 
规格 重量 
Signs | aem 龙 
/kg 
1.5 135 33 x74 10 x36 


图 3-140 RI 


3.8 #51 


3.8.1 PJ 
1. AKIA 
1) KHAAA RURI 3-141 所 示 。 








钾 接 或 焊接 钾 接 或 焊接 
a) b) 
图 3-141 KHH 


a) [型 b) H 
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2) RHAI AIRA AI 
3) AKRA 








3-142 所 示 。 
3-143 所 示 。 











图 3-142 Rak 图 3-143 Jrišk 





4) 煤 鳅 的 型 式 如 图 





5) 深 翻 铬 的 型 式 如 
2. 钢 铬 的 基本 尺寸 





3-144 所 示 。 








b) 


图 3-144 EAK 


a) IW b) H 0 





图 3-145 所 示 。 
( 表 3-124 ) 
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图 3-145 REK 
表 3-124 ” 钢 铀 的 基本 尺寸 ( QB/T 2095—1995) 
(单位 : mm) 
基本 尺寸 
分 类 A 全 长 身长 前 幅 宽 | 后 幅 宽 | 钠 裤 外 径 | ”厚度 
代号 | 代号 I Du, DL FIMME 量度 
L L B 1 D 5 
A Hk 1 一 | 345+10 | 290+5 230 +5 一 42+1 |1.7+0.15 
1 号 | 460+10 | 320+5 260 +5 
Røkk | 一 |2 号 | 425+10 | 295+5 一 235 +5 37+1 |1.6+0.15 
3 号 | 380+10 | 265 +5 220 +5 
1 号 | 420+10 | 295+5 | 250+5 
Jf | 一 | 2 号 | 380+10 | 280+5 230 +5 一 37+1 |1.6+0.15 
3 号 | 340+10 | 235 +5 190 +5 
1 号 | 550+12 | 400+6 | 285+5 
KEK : 2 号 | 510+12 | 380+6 | 275+5 一 38+1 |1.6+0.15 
3 号 | 490+12 | 360+6 | 250+5 
1 号 | 450+10 | 300+5 | 190+5 
H| 一 | 2 号 | 400+10 | 265 +5 170 +5 一 37+1 |1.7+0.15 
3 号 | 350+10 | 225+5 | 150+5 
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3. 钢 鳅 的 标记 

钢 铬 的 标记 由 产品 分 类 、 强 度 等 级 代号 、 型 式 代 号 、 规 格 代号 和 标准 
编号 组 成 。 例 如 ， 强 度 等 级 为 B 级 、 规 格 为 1 号 、 荆 型 煤 钱 应 标记 为 : 煤 
#kB I 1 QB/T 2095—1995, 
3.8.2 $A 

1. 双 尖 A WAEA 

1) 双 尖 A HARJAA AE 3-146 所 示 。 





























BI 3-146 MARA WHAE 














2) 双 尖 A WARR TURK 3-125 所 示 。 
表 3-12S ME A 型钢 匀 的 基本 尺寸 (QB/T 2290—1997) 

















(单位 : mm) 
规格 重量 2 | ”总 长 |A 柄 孔 尺 十 尖 部 尺寸 
/kg L R A ala B b|bi [Bi H |L h h, 
1.5 450 700 60 | 50 |60 45 |35 |40 56 54 5 20 15 13 
2 500 800 68 58|70 48 |38 |45 65 62 5 |25 17 | 14 
2 520 800 68 | 58 | 70 48 |38 |45 165 62 | 5 125 117 | 14 















































第 3 章 手工 工具 . 241 . 




















( 续 ) 
规格 重量 了 | ”总 长 “| SIE IFLR 尖 部 尺寸 
/kg L R A ala B b|b B H ó6|[|L h h, 
3 560 1000 76 | 64 | 76 52 40 | 48 68 65 6 |30 18 16 
3.5 580 1000 76 | 64 | 76 52 | 40 | 48 68 165] 6 |30 18 | 16 
4 600 1000 76 | 64 | 76 | 52 | 40 | 48 68 65 6 |30 18 17 









































Q 重量 允 差 +5% 。 
2. WZ B 型 钢 锁 
1) WAR B HHI AIU] 3-147 所 示 。 


























图 3-147 XX B EHAA 














2) 双 尖 B 型 钢 饮 的 基本 尺寸 如 表 3-126 所 示 。 
K 3-126 MR B 型 钢 镑 的 基本 尺寸 ( QB/T 2290 一 1997) 
(单位 : mm) 




















规格 重量 了 | ”总 长 “| SIE 柄 孔 尺 十 尖 部 尺寸 
/kg L R A ala B b|b B H EL h h, 
3 500 1000 76 | 64 | 76 52 | 40 | 48 68 65 6 |30 18 16 
3.5 520 1000 76 | 64 | 76 52 | 40 | 48 68 165] 6 |30 |20 | 16 
4 540 1000 76 | 64 | 76 | 52 | 40 | 48 68 65 6 |30 |20 17 












































D 重量 允 差 +5% 。 
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晶 式 如 图 3-148 所 示 。 
A 


3. 尖 扁 A KIEA 
1) 尖 扁 A 型 钢 饥 的 刀 














































































































图 3-148 Ri A 型 钢 镑 
2) Rim A 型 钢 锁 的 基本 斥 十 如 表 3-127 所 示 。 
K 3-127 Ria A 型 钢 锁 的 基本 尺寸 (QBZT 2290 一 1997) 
( 单位 : mm) 
规格 | ,| | A WIRY 尖 部 尺寸 | MRR 
EHO p P]. 
/kg R= A a al B b b, b, H ó Li h hi C L, 
15 450 700 60|50 60 45 |35 | 40 |56 54|5 20 |15 |13 30 4 
2 500 800 68 |58 70 48 38 |45 65 62| 5 25 117 114 35 5 
2:3 520 800 68 |58 70 48 | 38 |45 65 |62| 5 25 |17 |14 38 5 
3 560 1000 |76 |64 76 |52 |40 |48 68 65 | 6 |30 18 |15 40 6 
3.5 600 1000 |76 |64 76 52 |40 |48 68 65 | 6 |30 |19 |16 42 6 
4 620 1000 |76 |64 |76 |52 |40 |48 68 65 | 6 |30 |20 |17 44 7 








Q 重量 允 差 +5% 。 
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4. Rin B 型 钢 饮 
1) Rii B 型 钢 饮 的 型 式 如 图 3-149 所 示 。 





























图 3-149 Ria B 型 钢 锁 














2) Rn B 型 钢 饮 的 基本 尺寸 如 表 3-128 所 示 。 


表 3-128 R BEMAR ( QB/T 2290 一 1997 ) 
(单位 : mm) 








规格 uk HA 柄 孔 尺 十 尖 部 尺寸 扁 部 尺寸 
ee AIBE 
/kg f R< A a |a | B b |b P H|ó Li h h. C h, | L, 





1.5 420 | 670 60 |50 |60 45 |35 |40 56 |54| 5 30 18 |15 |45 14 35 





2.5 520 | 800 |68 58 |70 48 38 |45 65 62 | 5 25 17 14 |38 16 | 28 





3 550 | 1000 76 | 64 | 76 | 52 40|48 68 65 | 6 30 21 |17 |40 17 40 





3.5 570 | 1000 | 76 | 64 | 76 | 52 | 40 |48 68 |65 | 6 30 22 |18 |42 |17 | 40 





















































D 重量 允 差 +5% 。 
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5. 钢 匀 的 标记 
钢 饮 的 标记 由 产品 名 称 、 型 式 代 号 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 双 
































尖 A 型 规格 重量 为 2kg AAEREN: 钢 馆 SJ A Z QB/T 2290 一 
1997 。 
3. 8.3 #H$Ë 

AERAR FUR 3-150 所 示 。 






































图 3-150 ”把 久 的 型 式 及 尺寸 
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3.9 Ë 


3.9.1 WË 
1. KWAI (图 3-151) 





图 3-151 KË 


2. 木 凿 的 基本 尺寸 ( 表 3-129 ) 
表 3-129 木 羡 的 基本 尺寸 














种 类 H JJ TEE B/mm 
DB, B 4, 6, 8, 10, 13, 16, 19, 22, 25 
imi ES 13, 16, 19, 22, 25, 32, 38 








3.9.2 AIÑ 
1. ATH (K 3-152) 


图 3-152 FIÑ 


2. 石 工 羡 的 基本 尺寸 ( 表 3-130) 











表 3-130 石 工 羡 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
J 格 长 BE 宽 B 厚 JE 
1 号 160 120 60 
2 号 160 100 60 
3 号 160 80 60 











3.9.3 无 柄 和 斜 边 平 口 尚 
1. 无 柄 斜 边 平 口 羡 的 型 式 (图 3-153) 
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—— 
“¿U ——— 
b 





图 3-153 SGf5B413B E H Ë 








2. 无 柄 斜 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 ( 表 3-131 ) 
表 3-131 无 柄 斜 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 





























6 8 10 13 16 19 22 25 
规格 4 
(1/4in) (5/16in) (3/8in) |(1/2in) (5Z/8in) |(3/4in) (7/8i) (lin) 
a/mm 4 6 8 10 13 16 19 22 25 
b/mmz> 150 160 
e/mm> 420 422 424 











3.9.4 有 柄 斜 边 平 口 羡 
1. 有 柄 和 斜 边 平 口 羡 的 型 式 (图 3-154) 























图 3-154 有 柄 斜 边 平 口 羡 








2. 有 柄 和 斜 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 ( 表 3-132 ) 
表 3-132 ”有 柄 斜 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 





















































6 8 10 13 16 
规格 12 18 
(1l/4in) | (5/16in) | (3/8in) (1/2in) (5/8in) 
a/mm 6 8 10 12 13 16 18 
b/mm >= 125 140 
19 22 25 32 38 
规格 . 20 | | f f 
(3/4in) (7/8in) (lin) (5/4in) (3⁄2in) 
a/mm 19 20 22 25 32 38 
b/mm = 140 150 
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3.9.5 无 柄 半圆 平 口 羡 
1. 无 柄 半圆 平 口 羡 的 型 式 〈 图 3-155 ) 
图 3-155 无 柄 半圆 平 口内 
2 无 柄 半圆 平 口 评 的 基本 尺寸 ( 表 3-133) 
表 3-133 ”无 柄 半圆 平 口 羡 的 基本 尺寸 
规格 i n 8 | B E $ u — A 
(1/4in) (5/16in) (3/8in) |(1/2in) | (5/8in) |(3/4in) | (7⁄/8in)| (lin) 
a/mm 4 6 8 10 13 16 19 22 25 
b/mm >= 150 160 
l/mm = 40 
e/mm> 420 422 424 
3.9.6 ##83ÉElFE 1 
1. 有 柄 半圆 乎 口 羡 的 型 式 〈 图 3-156 ) 
图 3-156 ”有 柄 半圆 平 口 羡 
2， 有 栖 半 圆 平 口 玄 的 基本 尺寸 ( 表 3-134) 
表 3-134 有 柄 半圆 平 口 赣 的 基本 尺寸 
10 1 1 
规格 | ; ° 7 m a 
(3/8in) (1/2in) (5/8in) (3/4in) (7/8in) (lin) 
a/mm 10 13 16 19 22 25 




















b i /mm 125 


min 





140 
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3.9.7 无 柄 平 边 平 口 羡 

1. 无 柄 平 边 平 口 羡 的 型 式 (图 3-157) 
AFL | 
| o l ,| 





























图 3-157 “无 柄 平 边 平 口 羡 





2. 无 柄 平 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 ( 表 3-135 ) 
表 3-135 无 柄 平 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 



































13 16 19 22 25 32 38 
规格 . A . i : . i 
(1/2in) (5/8in) (3/4in) (7/8in) (lin) (5/4in) (372in) 
a/mm 13 16 19 22 25 32 38 
b/mm = 180 200 
l/mm>= 40 
e/mm >= 422 424 





3.9.8 BFAR 
1. 有 柄 平 边 平 口 羡 的 型 式 (图 3-158) 























图 3-158 ”有 柄 平 边 平 口 羡 





2.， 有 柄 平 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 (K 3-136) 
表 3-136 ”有 柄 平 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 








6 8 10 13 16 
规格 12 18 
(1/4in) | (5/16in) | (3/8in) (1/2in) (5/8in) 
a/mm 6 8 10 12 13 16 18 


























b/mm> 125 140 





第 3 章 手工 工具 .249 ， 























( 续 ) 
19 22 25 32 38 
规格 ; 20 r U I i 
(3/4in) (7/8in) (lin) (5/4in) (3/2in) 
a/mm 19 20 22 25 32 38 
b/mm = 140 150 








3.10 手工 建筑 工具 


3. 10.1 建筑 工具 通用 技术 条 件 

1. 材料 

1) 建筑 工具 的 工作 件 和 连接 件 应 采用 符合 技术 要 求 的 金属 材料 。 

2) 建筑 工具 的 手柄 应 采用 硬 杂 木材 及 塑料 。 

2. 硬度 

FRF, EF, WE WJ, TEJI, EE, FLT H TEH ITE EE 
不 得 大 于 42HRC (W7, 06JJ. TEE RIETER) 。 

3. 弹性 

无 加 强 筋 平 抹 子 、 压 子 板 体 须 有 弹性 ， 工 作 面 因 弯 曲 产生 的 平面 度 变 
量 不 得 大 于 0. 25mm, 

4. 接合 强度 

平 抹 子 、 压 子 、 砌 铲 的 连 柄 与 板 体 连接 应 牢固 ， 承 受 980N 吊 重 载荷 
后 不 得 松动 或 脱落 。 

5. 平面 度 和 直线 度 

平 抹 子 、 压 子 板 体 工作 面 的 平面 度 误差 不 得 大 于 0. 5mm， 板 体 中 部 
可 有 特制 的 止 心 ， 两 侧 直 边 的 直线 度 误 差 不 得 大 于 0. 6mm。 

6. 木材 含水 量 

手柄 的 木材 含水 量 不 得 大 于 18% (质量 分 数 ) 。 

7. 外 观 质量 

连 柄 和 手柄 与 板 体 、 刀 体 、 佐 体 装 配 应 对 称 。 工 作 件 表面 粗糙 度 Ra 
值 不 得 大 于 3.2pm, 非 工 作 表面 粗糙 度 Ra 值 不 得 大 于 6.3um (焊接 部 分 
和 非 机 加 工 部 分 除外 )。 板 体 不 得 有 和 裂纹、 毛刺、 锈 王 ,手柄 的 木材 不 得 
有 虫 性 、 裂 纹 ， 涂 漆 应 均匀 ; 塑料 手柄 应 色泽 鲜艳 ， 不 得 有 气泡 、 裂 纹 。 
3.10.2 尖 头 形 平 抹 子 

1. 尖 头 形 平 抹 子 的 型 式 (图 3-159) 
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图 3-159 尖 头 形 平 抹 子 


2. 尖 头 形 平 抹 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-137) 
R 3-137 ” 尖 头 形 平 抹 子 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 3 一 1996 ) 









































(单位 : mm) 
FKK L 极限 偏差 平 抹 板 宽 B 极限 偏差 平 抹 板 厚 6 
220, 225 80, 85, 90 
230, 235, 240 80, 85, 90, 95 
250 90, 95, 100 <2.5 (1) 
+£2. 0 # 1.5 
260, 265 95, 100, 105 <2.0 (1. H) 
280 100, 105, 110 
300 105, 110, 115 














3.10.3 长 方形 平 抹 子 
1. 长 方形 平 抹 子 的 型 式 (图 3-160) 














图 3-160 ”长 方形 平 抹 子 


2. 长 方形 平 抹 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-138) 
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表 3-138 长 方形 平 抹 子 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 4 一 1996 ) 
(单位 : mm) 
FHK L 极限 偏差 平 抹 板 宽 B 极限 偏差 平 抹 板 厚 5 
210, 220, 225 85, 90, 95 
235, 240 85, 90, 95, 100 
250 90, 95, 100, 105 
+2. 0 +2. 0 <2. 0 
260, 265 100, 105, 110 
280 100, 105, 110, 115 
300 100, 110, 115, 120 
3.10.4 梯形 平 抹 子 
1. 梯形 平 抹 子 的 型 式 (图 3-161) 
CÇ 
p ===z=zzzzzzzzz1 
D—D 
EZZZZ 
































E 3-161 梯形 平 抹 子 


2. 梯形 平 抹 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-139 ) 
表 3-139 梯形 平 抹 子 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 5 一 1996) 














(单位 : mm) 



































平 抹 板 长 了 极限 偏差 平 抹 板 宽 B 极限 偏差 平 抹 板 厚 6 
220, 225 90, 95 
235, 240 95, 100 

250 100, 105 

+£2. 0 1.5 <2.0 

260, 265 105, 110 

280 100, 110, 115 

300 118, 120 
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3.10.5 阳 角 抹 子 
1. 阳 角 抹 子 的 型 式 (图 3-162 ) 

















EE 
14 14 | 
o) 
r 14 
a) b) 





图 3-162 MAHT 
a) [型 b) BÆ c) MÆ 











2. 阳 角 抹 子 的 基本 尺寸 (R 3-140) 
表 3-140” 阳 角 抹 子 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 6 一 1996) 


















































角 抹 板 长 极限 偏差 抹 板 厚 角 抹 板 角 度 
L/mm /mm /mm a/ (°) 
60, 70, 80 I 
90, 100, 110, 115 I Il Il! 
+2. 0 <2. 0 93 +2 
120, 130, 140 II Ill 
150, 160, 170, 180 II Ill 














3.10.6 阴 角 抹 子 
1. 阴 角 抹 子 的 型 式 (图 3-163 ) 

















a) b) c) 


图 3-163 BAHT 
a) I 型 b) IÆ ec) MÆ 
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2. 阴 角 抹 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-141 ) 
表 3-141 阴 角 抹 子 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 7 一 1996) 


















































角 抹 板 长 极限 偏差 抹 板 厚 角 抹 板 角度 
L/mm /mm /mm a/ (°) 
80 I 
90, 100, 105, 110, 120 IEM 
+2.0 <2.0 87 +2 
130, 140, 150, 160 HI III 
170, 180 HI III 














3.10.7 人 尖 头 形 压 子 
1. 尖 头 形 压 子 的 型 式 (图 3-164) 











图 3-164 ” 尖 头 形 压 子 


2. 尖 头 形 压 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-142) 





表 3-142 ” 尖 头 形 压 子 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 8 一 1996 ) 





(单位 : mm) 
压板 长 L 极限 偏差 压板 宽 B 极限 偏差 压板 厚 6 
190 50 
195 
200 +2.0 55 =]. 5 <2.0 
205 
210 60 














3.10.8 长 方形 压 子 
1. 长 方形 压 子 的 型 式 (图 3-165) 
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图 3-165 长 方形 压 子 


2. 长 方形 压 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-143) 
表 3-143 ”长 方形 压 子 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 9 一 1996) 








(单位 : mm) 
压板 长 L 极限 偏差 压板 宽 B 极限 偏差 压板 厚 6 
190 50 
195 
200 +2.0 55 =]. 5 <2. 0 
205 
210 60 














3.10.9 梯形 压 子 
1. 梯形 压 子 的 型 式 (图 3-166 ) 


| C=C 
gh 
DI 














a 











图 3-166 梯形 压 子 





2. 梯形 压 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-144) 
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表 3-144 梯形 压 子 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 10 一 1996) 




















(单位 : mm) 
ERK L 极限 偏差 压板 宽 B 极限 偏差 压板 厚 6 
190 50 
195 
200 +2.0 55 +1.5 <2.0 
205 
210 60 
3.10.10 AEW 
1. RKEÆEWP WAI (BI 3-167) 
4 一 4 
———F 
I 
I 








图 3-167 ” 尖 头 形 砌 铲 


2. 尖 头 形 砌 镑 的 基本 尺寸 ( 表 3-145) 




















R 3-145 RAEMP ERR ( QB/T 2212. 11 一 1996) 
(单位 : mm) 
PRT L 极限 偏差 PRO B 极限 偏差 铲 板 厚 6 
140 170 
145 175 
150 180 
155 +2. 0 185 +£2. 0 <2. 0 
160 190 
165 195 
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( 续 ) 
FR L 极限 偏差 锌 板 宽 B 极限 偏差 铲 板 厚 6 
170 200 
175 205 
+2.0 +2.0 <2.0 
180 210 
185 160 
3.10.11 梯形 砌 铲 
1. 梯形 砌 铲 的 型 式 (图 3-168) 
A—A 
r———=zzz2 
I 
图 3-168 ”梯形 砌 铲 
2. 梯形 砌 铲 的 基本 尺寸 ( 表 3-146 ) 
表 3-146 梯形 砌 铲 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 12 一 1996 ) 
(单位 : mm) 
FR L 极限 偏差 锌 板 宽 B 极限 偏差 铲 板 厚 6 
125，130 60，65 
140 70 
150, 155 75 
165 80, 85 
175, 180 90 
190 +2. 0 90 1.5 <2.0 
200, 205 100, 105 
215 105, 100 
225, 230 115 
240 120 
250, 255 125, 130 
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3.10.12 EWE 
1. EWE RJALI (BI 3-169) 


A 
sS 


图 3-169 REWE 














4 一 4 
—————s—Ñ 
I 
r——— 
I 








2. 菱形 砌 铲 的 基本 尺寸 ( 表 3-147 ) 
表 3-147 ” 蓉 形 砌 铲 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 13 一 1996) 
(单位 : mm) 





























铲 板 长 了 极限 偏差 铲 板 宽 B 极限 偏差 铲 板 后 边 长 a 铲 板 厚 6 
180 125 63 
200 140 70 
+£2. 0 +1.5 <2. 0 
230 160 80 
250 175 37 

















3.10.13 FEWE 
1. 叶 形 砌 铲 的 型 式 (图 3-170) 


ES 


图 3-170” 叶 形 砌 铲 























2. 叶 形 砌 铲 的 基本 尺寸 ( 表 3-148) 
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表 3-148 ”了 叶 形 砌 镜 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 14 一 1996 ) 
(单位 : mm) 
PRI L 极限 偏差 BO B 极限 偏差 铲 板 厚 6 
125，130 60，65 
140 70 
150, 155 75 
165 80, 85 
175, 180 90 
190 +2. 0 95 +1.5 <0.2 
200, 205 100, 105 
215 105, 110 
225, 230 115 
240 120 
250, 255 125, 130 
3.10.14 AAEH 
1. 圆 头 形 砌 铲 的 型 式 (图 3-171) 
4 一 4 
JP 


2. 圆 头 形 砌 镜 的 基本 尺寸 ( 表 3-149) 








图 3-171 AAEH 














表 3-149 圆 头 形 砌 铲 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 15 一 1996) 
( 单位 : mm) 
FARR L 极限 偏差 镜 板 宽 B 极限 偏差 铲 板 厚 6 
125，130 60, 65 
140 70 
+2. 0 +1.5 <2. 0 
150, 155 75 
165 80, 85 
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( 续 ) 
PRK L 极限 偏差 PRO B 极限 偏差 铲 板 厚 ó 
175, 180 90 
190 95 
200, 205 100, 105 
215 +*2. 0 105, 110 +1.5 <2. 0 
225, 230 115 
240 120 
250, 255 125, 130 
3.10.15 椭圆 形 砌 铲 
1. 权 圆 形 砌 铲 的 型 式 (图 3-172) 
4 一 4 
——h 
I 
P" 
I 


2. 椭圆 形 砌 镜 的 基本 尺寸 ( 表 3-150) 





图 3-172 椭圆 形 砌 锌 


表 3-150 ”椭圆 形 砌 镜 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 16 一 1996) 


(单位 : mm) 























FR L 极限 偏差 锌 板 宽 B 极限 偏差 铲 板 厚 6 
125，130 60，65 

140 70 
150，155 75 

165 +2.0 80，85 +1.5 <2.0 
175, 180 90 

190 95 
200, 205 100, 105 
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( 续 ) 
POK L 极限 偏差 pii B 极限 偏差 铲 板 厚 6 
215 105，110 
225，230 115 
— +20 +1.5 a20 
240 120 
250, 255 125, 130 














3.10.16 A UJ $ 
1. 单 刃 砌 铲 的 型 式 〈 图 3-173 ) 




























SSY 







SS 


Sa | 





图 3-173 #7 W4 


2. 单 刃 砌 铲 的 基本 尺寸 ( 表 3-151 ) 


表 3-151 单 刃 砌 铲 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 17 一 1996) 
































(单位 : mm) 
刀 体 刃 长 ! | 极限 偏差 | 刀 体 前 宽 b5 | 极限 偏差 JKL 极限 偏差 | J8 
135 335 
140 340 
145 345 
— 50 
150 350 
155 55 355 
+2.0 +15 +3.0 <8. 0 
160 360 
165 365 
60 
170 370 
175 375 
180 380 
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3.10.17 NIW 














1. 双 刃 砌 铲 的 型 式 (图 3-174 ) 











Æl 3-174 ITW 


2. IWE ERR (R 3-152) 
表 3-152 ” 双 刃 砌 铲 的 基本 尺寸 ( QB/T 2212. 118—1996) 
(单位 : mm) 



































刀 体 刃 长 1 | 极限 偏差 | 刀 体 前 宽 上 | 极限 偏差 JIK L 极限 偏差 | 刀 厚 5 
135 335 
140 340 
145 345 
50 
150 350 
155 55 355 
+2.0 * 1.5 +3.0 <8. 0 
160 360 
165 365 
60 
170 370 
175 375 
180 380 





3.10.18 打 砖 刀 

















1. 打 砖 刀 的 型 式 (图 3-175) 











Æl 3-175 JTJ 
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2. 打 砖 刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-153 ) 
K 3-153 ” 打 砖 刀 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 19 一 1996) 
(单位 : mm) 





刀 体 刃 长 /! | 极限 偏差 刀 体 头 宽 。 极限 偏差 JKL 极限 偏差 
110 +2.0 75 +1.5 300 +2.5 





3.10.19 +T 
1. FERRA (BI 3-176) 


a 








E 3-176 HRE 


2. 打 砖 短 的 基本 尺寸 (K 3-154) 
K 3-154 ” 打 砖 从 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 20 一 1996) 








(单位 : mm) 
FRAK ga | PER | 极限 偏差 | PETR anna | PAE | amaa 








3.10.20 ”分 格 器 
1. 分 格 器 的 型 式 (图 3-177) 








A—ArC N 








图 3-177 24888 
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2. 分 格 器 的 基本 尺寸 ( 表 3-155 ) 
表 3-155 分 格 器 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 21 一 1996 ) 
(单位 : mm) 











Jaha B 极限 偏差 RK L 极限 偏差 报 板 厚 5 
45 80 
60 +1.5 100 +2.0 <2.0 
65 110 














3.10.21 BF 
1. 缝 汶 子 的 型 式 (图 3-178) 











图 3-178 WT 


颖 汶 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-156) 
K 3-156 ” 颖 溜 子 的 基本 尺寸 (QBZT 2212. 22 一 1996) 
(单位 : mm) 
HRK WR 36 n WR 


极限 偏差 极限 偏差 
L B 6 中 


"d 














100 
110 
120 
130 +1.5 10 +1.0 <3.0 <12 
140 
150 
160 

















3.10.22 ” 缝 扎 子 
1. 缝 扎 子 的 型 式 (图 3-179) 
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图 3-179 颖 扎 子 


2. 颖 扎 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-157) 
K 3-157 缝 所 子 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 23 一 1996) 





























(单位 : mm) 
FLK L 极限 偏差 扎 板 宽 B 极限 偏差 扎 板 厚 6 
50 20 
80 25 
90 30 
100 35 
110 +1.5 40 <1.0 <2.0 
120 45 
130 50 
140 55 
150 60 














4.1 $ 


4.1.1 钢 外 通用 技术 条 件 
1) 钢铁 编号 由 类 别 代 号 、 型 式 代 号 、 其 他 代号 、 规 格 、 刍 纹 号 组 
成 。 


X-X X X-X X X-X 








pak 


规格 














其 他 代号 











型 式 代 号 








类 别 代号 


示例 : 钳工 铀 类 的 半圆 铂 ， 厚 型 250mm 1 号 纹 的 标记 为 : Q-03h-250- 














1. 





2) 钢铁 的 类 别 代号 如 表 4-1 所 示 。 
表 4-1 钢 钼 的 类 别 代 号 (GB/T 5806 一 2003) 




















类 别 代号 类 z 类 别 代号 类 x 
Q HETE B 钟表 刍 
J AEE T FEIRER HE 
Z HETE HE M AK 
Y JEEE 









































3) 钢 铀 型 式 代 号 如 表 4-2 所 示 。 
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表 4-2 MEERE (GB/T 5806—2003) 

















































































































































































































类 别 代 号 类 x 型 式 代 号 型 R 
01 FFA m E 
02 尖 头 扁 刍 
EP 03 FE 
Q HHTH > =a 
05 Jr 
06 lile 
01 Fk — ffi u pk 
02 尖 头 三 角 锯 刍 
03 FEA Jia E E 
J Hu e 04 RX Jin i E 
05 ZEE uk 
06 IRTE ZEI Ju ph 
07 DA = fA gu E 
01 FEA m E 
02 尖 头 扁 刍 
03 半圆 独 
04 = fP 
05 Jr 
本 06 PE 
I 07 A — f Pk 
08 JIE EE 
09 IUP EE 
10 椭圆 铁 
11 圆 边 扁 刍 
12 EJA 
01 FFK m k 
y RE 02 尖 头 扁 刍 
03 半圆 铂 
04 三 角 铁 
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类 别 代 号 类 别 型 式 代 号 型 式 
05 Jy 
06 pe 
07 m — ffi p 
Y HIERE - 
08 TIHE 
09 IOE FEE 
10 Ji TA e 
01 Fk l BE 
02 RK ja PE 
03 >F. | ge 
04 三 角 铁 
05 Jr 
B REE - 
06 区 £ 
07 H= ffi B 
08 JJJ E 
09 IUE [nl g 
10 Ë: 
01 Fk i eE 
02 = ffi p 
03 Jr 
T 特殊 钟表 刍 - 
04 [JI 
05 单 面 三 E 
06 JJ 
01 J PE 
02 E || K 
M WHE 
03 BREE 
04 KAFERE 


























4) WEB BIN 12 4-3 所 示 。 
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表 4-3 MEERES (GB/T 5806—2003) 











代 = 型 R 代 号 型 R 
P 普通 型 z FERAY 
b 薄型 t FERN 
h 厚 型 1 螺旋 型 














5) 最 大 与 最 小 刍 纹 距 的 差 数 与 最 大 键 纹 距 的 比值 如 表 44 所 示 。 
表 4-4 ”最 大 与 最 小 铂 纹 距 的 差 数 与 最 大 铂 纹 
距 的 比值 (GB/T 5806—2003) 


每 10mm 轴 向 长 度 内 的 刍 纹 条 数 最 大 与 最 小 刍 纹 中 的 差 数 与 最 大 键 纹 距 的 比值 





























5.5~15 <1/10 
16 ~28 <1/10 
32 ~56 <1⁄5 
63 ~80 <1⁄3 





100 ~ 112 一 





6) 钳工 铂 、 锯 刍 的 直线 度 如 表 4-5 所 示 。 
表 4-5 钳工 钼 、 锯 钼 的 直线 度 (GB/T 5806—2003) 





























(单位 : mm) 
线 度 公 差 
规格 尺寸 测量 长 度 
宽 面 狭 面 
<250 50 0.08 0.10 
>250 100 0.10 0.15 














7) 钳工 雏 、 锯 刍 铁 梢 端 与 詹 身 平行 部 分 相应 面 的 距离 公差 如 表 4-6 
所 示 ， 但 其 纵 梢 不 得 超过 铁 身 平行 部 分 相应 面 (母线 ) 。 
表 4-6 钳工 铂 、 锯 铂 钼 梢 端 与 铂 身 平行 部 分 相 
应 面 的 距离 公差 (GB/T 5806—2003) (单位 : mm) 





规格 尺寸 半圆 刍 梢 部 只 允许 向 弧 面 弯 ， 扁 雏 .三 角 雏 . 方 铁 . 圆 刍 任 意 两 个 
I 梢 端 与 平行 部 分 相应 的 距离 公差 | 相 邻 或 相对 面 (母线 ) 的 距离 公差 


<100 0.7 0.3 
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( 续 ) 
R KARRAR EIES, | ER. SIRE DE MEHER 
梢 端 与 平行 部 分 相应 的 距离 公差 | 相 邻 或 相对 面 (母线 ) 的 距离 公差 
125 ~150 0.75 0.4 
200 ~300 1.25 0.6 
350 ~450 1.75 0.8 








8) 齿 尖 硬度 和 锋利 性 试验 应 采用 检验 板 进行 ， 检 验 板 的 要 求 如 表 4- 
7 所 示 ， 且 齿 尖 不 得 有 月 六 和 打滑 现象 。 
表 4-7 齿 尖 硬度 和 锋利 性 试验 所 有 检验 板 要 求 (GB/T 5806—2003) 


类 别 材 料 硬度 值 HRC 尺寸 /mm 
#H TPE 








锯 刍 


FEJE E 
GB/T 1298—2008 规定 的 T12 55 ~57 20 x4 
HJER 





PREE 
Feb ph EE 





A RR N 一 一 











9) ERA UA 4-1 所 示 。 


FARHA 





图 4-1 EHARA 
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10) FAm, RA 























MEE EEEE, REE, JEER f gh a 2: 2 


如 表 4-8 HIR, 2882 EREA PEASE 4-9 所 示 ， 锯 刍 的 刍 纹 





参数 如 表 4-10 TIR, WIER, FIERE, 


如 表 4-11 所 示 。 
表 4-8 FAW, RAE, PEE, E, AiE 
ZARS (GB/T 5806—2003) 
































ARIFF SR ph ak E BJ 8 














纹 人 参数 






























































































































































规格 每 10mm 鱼 纹 条 数 主 刍 纹 斜 角 AMEER ol y pp 
RR 二 JOE Hieke | AEE ei 
s 纹 号 _ u _ < |: 
条 数 条 数 s asss sss 
Zzmm 1 | 2|13|14|5 naaj ga ae A 0 
100 | 14 | 20 | 28 | 40 | 56 
125 | 12 | 18 | 25 | 36 | 50 
150 | 11 | 16 | 22 | 32 | 45 
200 | 10 | 14 | 20 | 28 | 40 、 H E P 
KERL 
_、， ARA 
250 | 9 |12 |18 | 25 |36| 纹 条 数 的 g 65° | 72° | 45° | 52° | 90° 
T5% -95%| — T 
300 8 |11 |16 | 22 |32 120% 
350 | 7 |10 |14 |20 | 一 
400 16 |19% |112 1 一 | 一 
450 55 8 |11 一 | 一 
+5% (其 偏差 值 不 足 
偏差 £ RE — +5° 
0.5 条 时 可 圆 整 为 0.5 条 ) 
表 4-9 采用 螺旋 玺 纹 回 铂 的 
铂 纹 参数 (GB/T 5806 一 2003 ) 
每 10mm 主 刍 纹 条 数 刍 纹 号 E 辅 刍 纹 
规格 尺寸 / 辅 独 纹 条 数 网 
a 1 2 3 ü RFA À FIFA o 
100 13 16 19 
125 12 15 18 
单 螺纹 一 70° ~80。 一 
150 11 14 17 
200 10 13 16 
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( 续 ) 
每 10mm 主 雏 纹 条 数 雏 纹 号 Et 辅 刍 纹 
规格 尺寸 /mm 辅 铀 纹 条 数 
1 2 3 Hü À NH o 
250 9 12 15 
300 8 11 14 PEET E 
E pk ae 28 2 B° 
IURE AEA RN 70° ~80° | 45° ~55° 
350 7 10 13 |75% ~95% 
400 6 9 说 
偏差 +5% (其 偏差 值 不 足 0.5 
条 时 可 圆 整 为 0.5 条 ) 
表 4-10 SEIERE (GB/T 5806 一 2003) 
每 10mm 三 每 10mm 扁 锯 
二 manam R epel ea o ae 
a ye anpa) DAIRE | ama | Ae 
ioe: 二 水 纹 号 ZX ZF: F 未 
/mm | F: 通 FSHI FFE HES 
型 | 型 1 2 
60 32 
g | 站 | 本 | 中 | 二 | 一 28 
100 22 | 23 29 25 28 25 
125 | 20 | 22 |25 |2 | 25 22 
150 | 18 | 20 | 22 | 20 | 22 201 HERS 
数 的 100% ~ 65° 90° 
175 | 18 2 12 2 2 = i20 
200 | 16 | 18 | 20 | 18 | 20 18 
250 | 14 | 16 | 18 | 16 | 18 一 
300 — — | — | M | 16 =. 
3⁄0 = —  — P mM = 
扁 差 +5° 














+5% + 


表 4-11 整形 铂 、. 异形 玺 .钟表 铀 和 特殊 钟表 钾 的 钼 纹 参数 ( GBZT 5806—2003) 












































































































































每 10mm 主键 纹 条 数 切 齿 数 
规格 F E WEEL Eea | ARELA | EEN 
Ha y ” p p p 22 | pea 
/mm 条 数 条 数 斜 角 和 A NHA o | RHA Oo 
00 | 0 1 2 3 | 4 5 6 3 8 WA | 斜 角 w 
75 | 一 | 一 | 一 | 一 150 56 6 |8 |10 112 
100 | — | — | — | 40 | 50 56 6 |80 |100 |112 
120 | — | — 3 | 40 | 50 | 56 |63 | 80 |100| — 
140 | — 25 | 32 |40 | 50 | 56 163 | 830 | — | — 为 主 铂 纹 | yag) 72° 52。 80。 55° 40° 
条 数 的 65% | 条 数 的 90% 
160 | 20 25 |32 |40 | 50 ~85% ~110% 
170 | 20 25 |32 |40 | 50 
180 | 20 25 | 32 | 40 
m2 +5% +4° +10° +5° 


























TLT: 


METIE 
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式 中 








11) 木 雏 的 平行 部 分 上 每 平方 厘米 的 从 数 Z 按 下 式 进行 计算 。 


_ 1000(n -1) 
_ LW 


Z 


n— BHEDN3E, 
/一 第 1 排 和 第 10 排 此 项 间距 离 (mm) ， 如 图 4-2 所 示 ， 














WW 一 一 每 排 具 中 第 1 齿 和 最 后 1 个 齿 之 间距 离 (mm), ， 如 图 4-2 所 
IRo 
第 11 排 齿 V V *e....... V V 
V V V V 
V 
第 1 排 肖 V V VV 
W 
Sle £S nit 


图 4-2 齿 数 的 计算 


4.1.2 (TREE 


1. 什锦 雏 的 型 式 (图 4-3) 























图 4-3 (EREE 
a) 平头 型 b) 尖 头 型 
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2. 什锦 雏 的 规格 尺寸 ( 表 4-12) 
表 4-12 ”什锦 铂 的 规格 尺寸 (JB/T 7991. 3 一 2001) 




















(单位 : mm) 







































































































































































I o 宽度 | 厚度 | 工作 面 | 柄 径 | 工作 面 | 总 长 
A Ee BENAR m F HD] d |KÆL]| L 
5.4 | 1.2 3 140 
Jai 50 
Rk mHE | NF1 V 7.3 | 1.6 一 4 a 160 
9.2 | 2.0 5 180 
5.2 | 1.7 3 140 
F |a] : : 70 
8.5 | 2.9 5 180 
2.6 | 2.6 3 140 
í 50 
RAFTE | NF3 3.4 | 3.4 一 4 Ü 160 
4.2 | 4.2 5 180 
3.6 3 140 
尖 头 等 边 50 
zga DM 48| 一 | — | 4 n» | 160 
6.0 5 180 
2.9 3 140 
50 
尖 头 圆 铂 | NF5 Z 一 | 一 3.9 4 二 160 
i 4.9 5 180 
5.4 | 1.2 3 140 
尖 头 双边 50 
“= | NF6 ALAIA 3 73 1. | — |4 160 
lil p E 70 
9.2 | 2.0 5 180 
1.7 
5.4 3 140 
0.6 
尖 头 刀 NEJ 2.3 50 
JEEE a 4 70 | 160 
3. 
87 | ) 5 180 
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( 续 ) 
宽度 | 厚度 | 工作 面 | 柄 径 | 工作 面 | 总 长 
名 称 “| 代号 断面 形状 > 
y T | 直径 D| d | 长 度 L | L 
5.5 | 1.9 3 140 
RK 50 
NF8 7.1 | 2.7 = 4 160 
三 角 雏 70 
8.7 | 3.4 5 180 
5.0 | 1.8 3 140 
RKI % 50 
NF9 É 6.3 | 2.5 = 4 160 
半圆 雏 < 70 
7.8 | 3.4 5 180 
3.4 | 2.4 3 140 
RK 50 
NF10 4.4 | 3.4 — 4 160 
H EE 70 
5.4 | 4.3 5 180 
5.4 | 1.2 3 140 
平头 50 
PF1 和 AAA 7.3 | 1.6 一 4 160 
h HE 70 
9.2 | 2.0 5 180 
2.0 50 
平头 等 15 
PF2 3.5 | 一 一 3 60 
j ffi 25 
4.5 100 
3 50 
= 15 
平头 圆 雏 | PF3 = | — 3 3 é 
25 
4 100 





3. 什锦 刍 的 尺寸 











H% ( 表 4-13) 

















表 4-13 ”什锦 铁 的 尺寸 偏差 (JB/T 7991. 3 一 2001) 





























(单位 : mm) 
项 目 wo 2 项 目 偏 2 
+0.5 EE 
宽度 W 工作 面 长 度 L, +1.0 
+0.5 
厚度 了 ù AKEL +2.0 
+1.0 +0.2 
直径 也 柄 径 d 
0 -0.3 
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4. 产品 标志 
什锦 詹 柄 部 的 端面 应 带 有 牢固 的 颜色 标志 ， 以 表示 金刚 石 磨料 的 粒 
度 ， 如 表 4-14 所 示 。 
表 4-14 ”什锦 铂 柄 部 颜色 与 磨料 粒度 对 照 (JB/T 7991. 3 一 2001 ) 






































磨料 粒度 代号 柄 部 颜色 磨料 粒度 代号 柄 部 颜色 

100/120 以 粗 不 涂 颜 色 170/200 ~ 200/230 蓝 色 
120/140 ~ 140/170 红色 230/270 以 细 黄色 
4.1.3 $I 

1. JEA jim FPE 




















1) FEA m RAIRE 4-4 所 示 。 



























l A 
ZAN 4 
L e i s 











图 4-4 齐 头 扁 刍 





2) 齐 头 扁 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-15 所 示 。 
表 4-15 齐 头 扁 钼 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 1 一 2002) 
(HM: mm) 















































L L b ô 
代 号 基本 基本 基本 基本 à | 1 
E 偏差 偏差 偏差 
尺寸 尺寸 Jp |" 
2:3 
Q-01-100-1 ~5 100 35 12 
(3) 
(25% 
0 3.0 0 |<80% 
Q-01-125-1 ~5 125 + 3 40 +3 14 有 
-1.0|(3.5)| -0.6| & 
50% )L 
J5 
Q-01-150-1 ~5 150 45 16 
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( 续 ) 
L li b 6 
代 号 基本 基本 基本 基本 ô | 1 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 ag AA | 让 二 | 偏差 
4.5 
Q-01-200-1 ~5 200 55 20 
0 |4) o 
+4 +4 
-01-250-1 ~5 250 65 24 5.5 
Q =12 -0.8 (25% 
Q-01-300-1 ~5 300 75 28 6.5 <80% 
Q-01-350-1 ~5 350 85 32 7.5 50% )L 
0 0 
Q-01-400-1 ~5 400 | +5 | 90 | +5 | 36 8.5 
-1.4 -1.0 
Q-01-450-1 ~5 450 90 40 9.5 
注 : 带 括号 的 尺寸 为 非 推 荐 尺寸 。 
2. R&K ia eE 
5| > 
7 R E ~ 
] —— +° 
8 
F -R ||| E ==—=== 
Bl 4-5 RAE 
2) 尖 头 扁 铁 的 基本 尺寸 如 表 4-16 所 示 。 
R416 ” 尖 头 扇 玺 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 1 一 2002) 
(单位 : mm) 
L L, b ó 
代 号 | 基本 ,| 基本 „| 基本 „| 基本 . b | Š l 
十 | 82 aa RE ay | 偏差 | 尺寸 | AA 
2.5 
Q-02-100-1 ~5 | 100 35 12 E 
30 (25% 
Q-02-125-1 ~5 | 125 40 14 | 0 0. (= 807/=807 
+3 +3 (3.5) Se 
-1.0 -06 b | ó 
m 50% )L 
Q-02-150-1 ~5 | 150 45 16 
(4) 

















































































































.278 ` 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
L, 
代 号 | 基本 基本 基本 基本 b, Š, L 
高 差 | 2 mal 偏差 
尺寸 尺寸 Rof Rof 
4.5 
Q-02-200-1 ~5 | 200 55 20 
TAE 
+4 +4 
Q-02-250-1 ~5 | 250 65 24 |-12| 5.5 | -0.8 N 
<80%l<80% 一 
Q-02-300-1 ~5 | 300 75 28 6.5 ee | 
50% )L 
Q-02-350-1 ~5 | 350 85 32 7.5 
0 0 
Q-02400-1 ~5 | 400 | +5 | 90 | +5 | 36 8.5 
-1.4 -1.0 
Q-02-450-1 ~5 | 450 90 40 9.5 






































注 : 带 括号 的 





3. EE 
1) 半圆 雏 的 型 式 如 图 4-6 所 示 。 











图 4-6 


半圆 雏 


2) 半圆 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-17 所 示 。 







































































表 4-17 半圆 铂 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 1 一 2002 ) (单位 : mm) 
L L, b 
代 号 基本 尺寸 , b, Š, l 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 “偏差 局 差 
薄型 | 厚 型 
03b 
Q- -100-1 ~5 100 35 12 35. 4 
03 
03b 0 0 
Q- -125-1 ~5 125 +3 40 +3 14 4 4.5 
03h -1.0 -0.6 
03 
Q- _ -150-1 ~5 150 45 16 4.5 5 
03 
03b 
Q3 -200-1 ~5 200 39 20 5.5 | 6.5 
<80% b <80% 6 (25% ~50% )L 
03b 0 0 
Q- -250-1 ~5 250 +4 65 +4 24 7. 8 
03 -1.2 -0.8 
03 
Q- _ -300-1 ~5 300 75 28 8 9 
03h 
03b 
Q- — -350-1 ~5 350 85 32 9 10 
03 0 0 
主 9 +5 
0 一 1.4 -1.0 
Q- ” -400-1 ~5 400 90 36 10 |11.5 
03h 
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4. — ffl 
1) 三 角 雏 的 型 式 如 图 4-7 所 示 。 











图 427 ZA 


2) 三 角 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-18 所 示 。 
表 4-18 三 角 甸 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 1 一 2002) 






























































(单位 : mm) 
L L, b 
代 号 b, l 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Q-04-100-1 ~5 100 35 8 
0 
Q-04-125-1 ~5 125 +3 40 +3 9.5 
Q-04-150-1 ~5 150 45 11 
Q-04-200-1 ~5 200 55 13 (25% ~ 
0 |<80%b 
Q-04-250-1 ~5 250 +4 65 +4 16 H 50% )L 
Q-04-300-1 ~5 300 75 19 
Q-04-350-1 ~5 350 85 22 0 
45 +5 
Q-04-400-1 ~5 400 90 26 -1.4 
5. JTE 





1) 方 铁 的 型 式 如 图 4-8 所 示 。 














~ A ANN 
x A 








图 4-8 DH 
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2) 方 铀 的 基本 尺寸 如 表 4-19 所 示 。 
表 4-19 方 玺 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 1 一 2002) 
(单位 : mm) 






































FA L b 
代 号 bi l 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Q-05-100-1 ~5 100 35 S: 
0 
Q-05-125-1 ~5 125 +3 40 +3 4.5 TO 
Q-05-150-1 ~5 150 45 5-5 
Q-05-200-1 ~5 200 55 7 
0 (25% ~ 
Q-05-250-1 ~5 250 +4 65 +4 9 <80% b 
=1.2 50% )L 
Q-05-300-1 ~5 300 75 11 
Q-05-350-1 ~ 5 350 85 14 
0 
Q-05-400-1 ~5 400 +5 90 #5 18 ia 
Q-05-450-1 ~5 450 90 22 


























6. Fg 
1) 圆 刍 的 型 式 如 图 4-9 所 示 。 




















图 4-9 B£ 





2) 圆 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-20 所 示 。 
4.1.4 JEE 

1. FA — f apk 

1) FLSA EAIA] 4-10 所 示 。 
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表 4-20 ” 圆 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 1 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
L L. d 
代 号 ' - - d, l 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Q-06-100-1 ~5 100 35 3.5 
0 
Q-06-125-1 ~5 125 +3 40 +3 4.5 jé 
Q-06-150-1 ~5 150 45 5.5 
Q-06-200-1 ~5 200 55 7 (25% ~ 
0 |<80%d 
Q-06-250-1 ~5 250 +4 65 +4 9 50% )L 
Q-06-300-1 ~5 300 75 11 
Q-06-350-1 ~5 350 85 14 0 
+5 t5 
Q-06-400-1 ~5 400 90 18 -1.0 
Zi 








2) 3F3k fA HEIJER SF 12k 4-21 所 示 。 





图 4-10 


齐 头 三 角 


Pa Pe 


表 4-21 齐 头 三 角 锯 外 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 2 一 2002 ) 























(单位 : mm) 

代 s > — s 

i 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
J-01p-80 6 
J-01z-80 80 30 5 
J-01t-80 4 0 

+3 +3 

J-01p-100 P -0.8 
J-01z-100 100 35 6 
J-01t-100 5 
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( 续 ) 
L L, b 

代 号 - s 

基本 尺寸 IEG 基本 尺寸 m2 基本 尺寸 偏差 
J-01p-125 9.5 
J-01z-125 125 40 7 
J-01t-125 6 i 

+3 +3 
J-01p-150 11 =0:8 
J-01z-150 150 45 8.5 
J-01t-150 7 
J-01p-175 12 
J-01z-175 175 50 10 
J-01t-175 8.5 
-01D- 0 
J-01p-200 så jå 13 
J-01z-200 200 55 12 -1.0 
J-01t-200 10 
J-01p-250 16 
250 65 

J-01z-250 14 




















2. RK = ff H 
1) 尖 头 三 角 锯 键 的 型 式 如 图 4-11 所 示 。 




















图 4-11 人 尖 头 三 角 锯 刍 


2) 尖 头 三 角 锯 键 的 基本 尺寸 如 表 4-22 所 示 。 







































































1) FA 











2) 齐 头 





























hi Ji P BAJ l IRUNE 4-12 所 示 。 
m i k BJ S JN oJ HH 4-23 所 示 。 
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表 4-22 ” 尖 头 三 角 锯 铀 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 2 一 2002) 
(单位 : mm) 
L L, b 
代 号 - - - b, Í 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
J-02p-80 6 
J-02z-80 80 30 5 
J-02t-80 4 
J-02p-100 8 
J-02z-100 100 35 6 
J-02t-100 5 
0 
+3 +3 
-0.8 
J-02p-125 9.5 
J-02z-125 125 40 7 
J-02t-125 6 
J-02p-150 11 <sowb | 
50% )L 
J-02z-150 150 45 8.5 
J-02t-150 7 
J-02p-175 12 
J-02z-175 175 50 10 
J-02t-175 8.5 
0 
J-02p-200 +4 +4 13 
J-02z-200 200 55 12 9 
J-02t-200 10 
J-02p-250 16 
250 65 
J-02z-250 14 
3. FEA m u P 
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图 4-12 


齐 头 扁 锯 铂 


表 4-23 ” 齐 头 扁 锯 甸 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 2 一 2002 ) 
(单位 : mm) 




















































































































L L, b 6 
代 号 = - 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
J-03-100-1 ~2 100 35 12 1.8 
0 0 
J-03-125-1 ~2 120 +3 40 +3 14 2.0 
-1.0 -0.5 
J-03-150-1 ~2 150 45 16 25 
J-03-175-1 ~2 175 50 18 3.0 
J-03-200-1 ~2 200 55 20 0 3.5 0 
+4 +4 
J-03-250-1 ~2 250 65 24 -1.2| 4.5 -0.6 
J-03-300-1 ~2 300 75 28 5.0 
0 0 
J-03-350-1 ~2 350 +5 85 +5 32 6.0 
-1.4 -0.8 
4. RX a Bu E 
1) RK i sad 8300 RUR] 4-13 所 示 。 
a 
Ta 











图 4-13 


Ak aii at 
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2) 尖 头 扁 句 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-24 所 示 。 






























































































































































表 4-24 ” 尖 头 扁 锯 玺 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 2 一 2002) 
(单位 : mm) 
L 万 b 6 
代号 | 基本 基本 基本 基本 h. | | d 
高 差 E 偏差 偏差 822 
尺寸 尺寸 尺寸 Ro 
J-04-100-1 ~5 | 100 35 12 1.8 
0 0 
J-04-125-1 -5 | 125 | +3 | 40 | +3 | 14 2.0 
-1.0 -0.5 
J-04-150-1 ~5 | 150 45 16 2.5 
J-04-175-1 ~5 | 175 50 18 3.0 
(25% 
<80% |< 80% 
J-04-200-1 ~5 | 200 55 2 | o 135] O > 
J-04-250-1 ~5 | 250 65 24 |712| 4.5 | 70-6 i 
J-04-300-1 ~5 | 300 75 28 5.0 
0 0 
J-04-350-1 -5 | 350 | +5 | 85 | +5 | 32 6.0 
-1.4 -0.8 
5. ZEE S E 
1) 鞭 形 锯 甸 的 型 式 如 图 4-14 所 示 。 
<Q 
ôo 
|8 








图 4-14 ZWAME 


2) 净 形 锯 键 的 基本 尺寸 如 表 4-25 所 示 。 
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表 4-25 萎 形 锯 欠 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 2 一 2002) 
























































(单位 : mm) 
L 万 b ó 
代号 ' ' - ' ôo 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
J-05-60 60 30 16 0 2.1 0 <0.4 
J-05-80 80 30 19 1⁄0] 23 -0.3| <0.45 
J-05-100 100 35 22 3.2 <0.5 
J-05b-125 +3 +3 3.5 <0.55 
125 40 25 0 0 
J-05h-125 (4.0) <0.7 
-1.2 -0.4 
J-05b-150 4.0 <0.7 
150 45 28 
J-05h-150 (5.0) <1.0 
0 0 
J-05-200 200 +4 55 +4 32 5.0 <0.9 
-1.4 -0.6 
































注 : 带 括号 的 尺寸 为 非 推荐 尺寸。 
4.1.5 SEE 

1. FEA pa BE 

1) 齐 头 扁 铀 的 型 式 如 网 4-15 所 示 。 





















































oy 


图 4-15 7AE 





2) 齐 头 扁 钼 的 基本 尺寸 如 表 4-26 所 示 。 
表 4-26 ” 齐 头 扁 铂 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 4 一 2002 ) 
(单位 : mm) 




















代 = b 6 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 








Y-01-170-2 170 +5 25 +5 5.4 1.2 























注 : 两 端 型 式 尺 寸 相 同 ， 弯 曲 方向 相反 。 
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2. RK i k 
1) 尖 头 扁 刍 的 型 式 如 图 4-16 所 示 。 
























































图 4-16 RA pa gk 





2) 尖 头 扁 玺 的 基本 尺寸 如 表 4-27 所 示 。 
表 4-27 ” 尖 头 扁 铂 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 4 一 2002 ) 






























































(单位 : mm) 
L L 
代 号 b ó b, Š, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Y-02-170-2 170 土 $ 25 +5 5.2 1.1 0.8 0.9 
注 : 两 端 型 式 尺 寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 


3. FREE 
1) PRERA 4-17 所 示 。 

















图 4-17 BE 


2) 半圆 猴 的 基本 尺寸 如 表 4-28 所 示 。 
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表 4-28 ”半圆 狂 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002 ) 






























































(单位 : mm) 
L L 
代 号 b ó b, Š, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Y-03-170-2 170 土 $ 25 +5 4.9 1.6 0.8 0.7 
注 : 两 端 型 式 尺 寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 
4. 三 角 刍 


1) 三 角 雏 的 型 式 如 图 4-18 所 示 。 














图 4-18 ZAW 


2) 三 角 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-29 所 示 。 
表 4-29 三 角 甸 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002) 


(单位 : mm) 






































RoS f "i 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

Y-04-170-2 170 S 25 +5 33 0.8 

HE, RRM, SMD. 

5. Jr 





1) 方 雏 的 型 式 如 图 4-19 所 示 。 

















图 4-19 HEE 
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2) 方 铀 的 基本 斥 寸 如 表 4-30 所 示 。 
表 4-30 方 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002 ) 





(单位 : mm) 













































































L l 
代号 i ý 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Y-05-170-2 170 +5 25 +5 2.4 0.8 
E: ARRA, B A. 
6. EEk 
1) 圆 雏 的 型 式 如 图 4-20 所 示 。 
f * 
z L 
ai | 1 
sÅ © - | - £ 





图 4-20 EE 





2) 圆 铁 的 基本 尺寸 如 表 4-31 所 示 。 
表 4-31 圆 钼 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002 ) 


(单位 : mm) 














代号 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

















Y-06-170-2 170 





尺寸 相同 ， 弯 曲 方 向 相反 。 





注 : 两 端 型 式 


7. K = fA k 
1) 单 边 三 角 刍 的 型 式 如 图 4-21 所 示 。 
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图 4-21 FAZA 





2) FOH =f JEER FUR 4-32 所 示 。 
K 4-32 ” 单 边 三 角 铀 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002) 






































(单位 : mm) 
L l 
代 = b ô b, ô, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Y-07-170-2 170 +5 25 +5 5.2 1.9 0.8 0.7 
注 ， 两 端 型 式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 





8. JJJ HE 
1) 刀 形 雏 的 型 式 如 图 4-22 所 示 。 




















图 4-22 JJ E 


2) 刀 形 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-33 所 示 。 
表 4-33 “ 刀 形 外 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 4 一 2002 ) 














(单位 : mm) 
L l 
代 号 b ó b, Š, ôo 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Y-08-170-2 170 +5 25 +5 5 1.6 0.9 0.8 0.6 




















注 : 两 端 型 式 尺 寸 相 同 ， 弯 曲 方向 相反 。 
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9. IÆ BEE 
1) Æ REKASA UKI 4-23 所 示 。 






































Æl 4-23 MERGE 


2) 双 半 圆 铀 的 基本 尺寸 如 表 4-34 所 示 。 
R 4-34 双 半 圆 玺 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 4 一 2002) 




















(单位 : mm) 
L l 
代 。 3 b 6 b, Š, 
基本 尺寸 | 偏差 “基本 尺寸 | 偏差 
Y-09-170-2 170 +5 25 +5 | 52 | 19 | 08 | 0.7 




















注 : 两 端 型 式 尺 寸 相 同 ， 弯 曲 方向 相反 。 


10. 48 E 
1) 椭圆 铁 的 型 式 如 图 4-24 所 示 。 




















图 4-24 椭圆 雏 


2) 椭圆 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-35 所 示 。 
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表 4-35 椭圆 铁 的 基本 尺寸 ( QBZT 2569. 4 一 2002) 
(单位 : mm) 

L L 

代 号 b 6 b, Š, 

基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

Y-10-170-2 170 土 $ 25 +5 3:3 2.3 0.8 0.7 

注 : 两 端 型 式 尺 寸 相同 ， 弯 曲 方 向 相反 。 








4.1.6 普通 钟表 铁 





























1. FFA mk 
1) JEA m DU JC HES 4-25 所 示 。 

















l \XXXK 














人 AANS 








2) 齐 头 


图 4-25 Jkt 








遍 钼 的 基本 尺寸 如 表 4-36 所 示 。 
表 4-36 











齐 头 扁 钼 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 







































































代 号 b 6 ë, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-01-140-3 ~6 140 土 3 45 土 3 5.3 1.3 1.2 
2. RK J Fi 
1) RA ha HAAI] 4-26 所 示 。 
2) 尖 头 扁 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-37 所 示 。 








- 294 . 五 金工 具 手 册 























图 4-26 ¿Sk apk 


表 4-37 ” 尖 头 扁 甸 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 





代 号 b 6 b, ë, 








基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 




















B-02-140-3 ~6 140 +3 45 +3 33 1:3 0.8 1:2 














注 : MKEK Ph Ey iU 50% 。 
3. >F || 
1) 半圆 狂 的 型 式 如 图 4-27 所 示 。 























图 4-27 半圆 雏 


2) 半圆 铂 的 基本 尺寸 如 表 4-38 所 示 。 
表 4-38 半圆 铀 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 





L l 


代 号 b 6 bi ë, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 


B-03-140-3 ~6 140 +3 45 +3 Si 1.7 0.6 0.7 
注 : 梢 部 长 度 不 小 于 刍 映 的 50% 。 
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4. — ffl Pl 
1) 三 角 雏 的 型 式 如 图 4-28 所 示 。 











图 4-28 =##E 


2) 三 角 甸 的 基本 尺寸 如 表 4-39 所 示 。 
表 4-39 三 角 甸 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 5 一 2002 ) 














(单位 : mm) 
L L 
代 号 b b, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-04-140-3 ~6 140 土 3 45 +3 Fel 0.6 


























注 : 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 





5. 方 刍 
1) 方 雏 的 型 式 如 图 4-29 所 示 。 

















图 4-29 FE 


2) 方 铀 的 基本 尺寸 如 表 440 所 示 。 
表 4-40 方 钼 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 





L l 


代 号 b bi 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 


B-05-140-3 ~6 140 +3 45 +3 2.1 0.6 


注 : 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 
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6. Egk 
1) 圆 狂 的 型 式 如 图 4-30 所 示 。 














图 4-30 EE 


2) 圆 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-41 所 示 。 
表 4-41 圆 雏 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 5—2002) 
(单位 : mm) 






































7 l 
代 号 d d, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-06-140-3 ~6 140 土 3 45 +*3 2.1 0.6 
WÈ: Rude E S y Tt Ek 50% 。 








7. Ë ni f k 
1) 单 面 三 角 刍 的 型 式 如 图 4-31 所 示 。 






































图 4-31 HHTHH 








2) 单 面 三 角 钼 的 基本 尺寸 如 表 4-42 所 示 。 
表 4-42 AMAER ( QBZT 2569. 5 一 2002) 





























(单位 : mm) 
L [ 
代 号 b 6 b, Š, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-07-140-3 ~6 140 土 3 45 土 3 4.7 1.6 0.7 0.6 


























IE: 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 
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8. JJ 
1) JJ Bu misin] 4-32 所 示 。 














图 4-32 NEH 


2) 刀 形 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-43 所 示 。 
表 4-43 “ 刀 形 铂 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 





代 号 b ó b, Ó, ôo 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 


B-08-140-3 ~6 140 +3 45 +3 5.6 1.7 10.7 |0.6 | 0.6 


IE: 梢 部 长 度 不 小 于 独身 的 50% 。 









































9. IF EE 
1) 双 半 圆 甸 的 型 式 如 网 4-33 所 示 。 
































Æl 4-33 MERGE 


2) WERE JV F I 444 所 示 。 
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表 4-44 双 半 圆 玺 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 5 一 2002) 


























(单位 : mm) 
L L 
代 号 b 6 b, ó, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-09-140-3 ~6 140 土 3 45 +3 5.0 1.9 0.6 0.7 
注 : 梢 部 长 度 不 小 于 雏 身 的 50% 。 








10. ZRI 8k 


1) ZWEE AIRE 4-34 所 示 。 















































ĝo 
I aM 
a, 
| OA 
E—— 
图 4-34 ZH 
2) 雁 边 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-45 所 示 。 
表 4-45 ” 萎 边 铂 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 
代 号 b 6 ôo 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-10-140-3 ~6 140 +3 45 +3 5.8 0.8 0.2 
4.1.7 FREE 
1. JEA jm E 



































1) FFA i ERIA] 4-35 所 示 。 


























Æl 4-35 FAE 


Was 钳工 工具 - 299 . 











2) FEA MEAR JI 446 所 示 。 











表 4-46 SFO PRBJ3E2K FS SF ( QB/T 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 






































RoS h ° 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 基本 尺寸 | 偏差 

T-01-75-3 ~8 75 +3 35 65 2493 9:93 1.9 

2. 三 角 刍 


1) 三 角 雏 的 型 式 如 图 4-36 所 示 。 













一 一 一 一 WX E 
/MAN 


@ 


bi 














图 4-36 =A 


2) 三 角 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-47 所 示 。 
表 4-47 三 角 甸 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 




































































代 号 b b 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 基本 尺寸 | 偏差 
T-02-75-3 ~8 75 +3 35 65 +3 eW 0,7 
E, RIKER FHH 50%, 
3. Jy 
1) 方 雏 的 型 式 如 图 4-37 所 示 。 
A 
y | - g 
oy 3 
S| 1 À 
工 | ' | 
L: l 
Ë L Si 








图 4-37 FH 
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2) 方 铁 的 基本 尺寸 如 表 4-48 所 示 。 
表 4-48 方 铁 的 基本 尺寸 (QB/AT 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 








代 号 Fa = s RT " " b b l 














T-03-75-3 ~8 75 +3 35 65 +3 2.2 0.6 


























RE: 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 





4. EEE 
1) BERAIR UE] 4-38 所 示 。 























Æl 4-38 BE% 





2) 圆 铁 的 基本 尺寸 如 表 449 所 示 。 
表 4-49 圆 狂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 5 一 2002) 























(单位 : mm) 
代 号 d d, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 基本 尺寸 | 偏差 
T-04-75-3 — 8 T5 t3 35 65 t3 1.9 0.5 























IE: 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 








5. Ami = fp gk 
1) 单 面 三 角 铁 的 型 式 如 图 4-39 所 示 。 
2) 单 面 三 角 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-50 所 示 。 
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图 4-39 IE = 82k 


表 4-50 单 面 三 角 甸 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 5—2002) 
(单位 : mm) 











RoS anii 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 基本 尺寸 | 偏差 
+3 35 65 +3 |8.5 2.3 | 0.9 | 0.7 





























T-05-75-3 ~ 8 75 
注 : RKE P pu 50% 。 











6. JJ k 
1) 刀 形 雏 的 型 式 如 图 4-40 所 示 。 
















4 
本 一 一 N A y 
| N l- 
o | % ôo 
















图 4-40 TEHE 
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2) 刀 形 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-51 所 示 。 
表 4-51 刀 形 钼 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 5 一 2002) 
(单位 : mm) 




















T-05-75-3 ~8 75 +3 35 65 +3 |8.6 2.6 1.0 12.5 |0.7 


IE: 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 





























4.1.8 J$ 
1. FFA n E 
1) 齐 头 扁 雏 的 型 式 如 图 4-41 所 示 。 





























































































































ó 
图 4-41 3F3k 02 
2) 齐 头 扁 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-52 所 示 。 
表 4-52 ” 齐 头 扁 玺 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 3 一 2002 ) 
(单位 : mm) 

L I 

代 号 b 6 
基本 尺寸 DES 基本 尺寸 扁 差 

Z-01-100-2 ~8 100 40 2.8 0.6 
Z-01-120-1 ~7 120 50 3.4 0.8 
Z-01-140-0 ~6 140 +*3 65 +3 5.4 1.2 
Z-01-160-00 ~3 160 75 7.3 1.6 
Z-01-180-00 ~2 180 85 9.2 2.0 
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2. RX p W 
1) 尖 头 扁 雏 的 型 式 如 图 4-42 所 示 。 
































2) RK i 








HAJAR R TUK 4-53 所 示 。 


El 4-42 RARE 







































































R 4-53 ” 尖 头 扁 玺 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 3—2002) 
(单位 : mm) 
L l 
代 号 b 6 b, ô 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-02-100-2 ~8 100 40 2.8 0.6 0.4 0.5 
Z-02-120-1 ~7 120 50 3.4 0.8 0.5 0.6 
Z-02-140-0 ~6 140 +3 65 +3 5.4 1.2 0.7 1.0 
Z-02-160-00 ~3 160 75 Tea 1.6 0.8 1.2 
Z-02-180-00 ~2 180 85 9.2 2.0 1.0 1.7 
注 : 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 
3. 半圆 名 
1) 半圆 雏 的 型 式 如 图 4-43 所 示 。 
NON E 























图 4-43 


半圆 铂 
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2) 半圆 猴 的 基本 尺寸 如 表 4-54 所 示 。 
表 4-54 半圆 铂 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002 ) 













































































































































(单位 : mm) 
L L 
代 号 b 6 bi Š, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-03-100-2 ~8 100 40 2.9 0.9 0.5 0.4 
Z-03-120-1 — 7 120 50 3.3 1.2 0.6 0.5 
Z-03-140-0 ~6 140 土 3 65 +3 5.2 1.7 0.8 0.6 
Z-03-160-00 — 3 160 75 6.9 22 0.9 0.7 
Z-03-180-00 ~2 180 85 8.5 2.9 1.0 0.9 
注 ， 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 
4. — ffl 
1) SARRERAK 4-44 所 示 。 

O | t 
mmm a 
Ea 

图 4-44 =k 
2) 三 角 甸 的 基本 尺寸 如 表 4-55 所 示 。 
表 4-55 三 角 甸 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 3 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
L 
RoS l Ü 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-04-100-2 ~8 100 40 1.9 0.4 
Z-04-120-1 ~7 120 50 2.4 0.6 
Z-04-140-0 ~6 140 +3 65 +3 3.6 0.7 
Z-04-160-00 — 3 160 75 4.8 0.8 
Z-04-180-00 ~2 180 85 6.0 1.1 


IE: 梢 部 长 度 不 小 了 




















Fg Ek BJ 50% 。 
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5. Jr 





1) 方 雏 的 型 式 如 图 4-45 所 示 。 














图 4-45 


方 狂 


2) 方 甸 的 基本 尺寸 如 表 4-56 所 示 。 
表 4-56 方 雏 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002 ) 

















(单位 : mm) 






























































代号 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

Z-05-100-2 ~8 100 40 1.2 0.4 
Z-05-120-1 ~7 120 50 1.6 0.6 
Z-05-140-0 ~6 140 +3 65 +3 2.6 0.7 
Z-05-160-00 ~3 160 75 3.4 0.8 
Z-05-180-00 ~ 2 180 85 4.2 1.0 
H AKER THE S0% 。 

6. Rek 





1) BERARU] 4-46 所 示 。 














图 4-46 


mE 


2) ARERR TUK 4-57 所 示 。 
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表 4-57 圆 雏 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002 ) 


















































(单位 : mm) 
L l 
IÑ 号 d d, 
基本 尺寸 IES 基本 尺寸 偏差 

Z-06-100-2 ~8 100 40 1.4 0.4 
Z-06-120-1 ~7 120 50 1.9 0.5 
Z-06-140-0 ~6 140 43 65 +3 2.9 0.7 
Z-06-160-00 ~3 160 75 3.9 0.9 
Z-06-180-00 ~2 180 85 4.9 1.1 




















注 : 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 





7. ËA HL ffi pk 
1) 单 面 三 角 雏 的 型 式 如 图 4-47 所 示 。 






































图 4-47 单 面 三 角 铁 








2) 单 面 三 角 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-58 所 示 。 
表 4-58 单 面 三 角 玺 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 3 一 2002) 
























































(单位 : mm) 
L l 
代 号 b 6 b, ë, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-07-100-2 ~8 100 40 3.4 1.0 0.4 0.3 
Z-07-120-1 ~7 120 50 3.8 1.4 0.6 0.4 
Z-07-140-0 ~6 140 +3 65 +3 Tad 1.9 0.7 0.5 
Z-07-160-00 ~3 160 75 7.1 2.7 0.9 0.8 
Z-07-180-00 ~2 180 85 8.7 3.4 1.3 1.1 
































RE: 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 
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8. JJJÉ EE 
1) JÆREN 448 所 示 。 
ó 
4 | 1 
S = < 
Til Z// KKKANS 60 
sy 
有 有 =<- 
4 
图 4-48 NEH 
2) 刀 形 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-59 所 示 。 
表 4-59 刀 形 外 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 3 一 2002) 
(单位 : mm) 
L l 
代 号 b ó b, Ó, ĉo 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-08-100-2 ~8 100 40 3.0 0.9 0.5 0.4 0.3 
Z-08-120-1 ~7 120 50 Z fel 0.6 0.5 0.4 
Z-08-140-0 ~6 140 +*3 65 +*3 5.4 i7 0.8 0.7 0.6 
Z-08-160-00 ~ 3 160 75 7.0 2,3 1.1 1.0 0.8 
Z-08-180-00 ~ 2 180 85 8.7 3.0 1.4 1.3 1.0 


























WÈ: 梢 部 长 度 不 小 于 雏 身 的 50% 。 





9. ILF 
1) 双 半 圆 雏 的 型 式 如 图 4-49 所 示 。 












































Sy 
Ei m _ = 
A | 
B L 
Sy 
本 


图 4-49” 双 半圆 雏 
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2) 双 半 圆 键 的 基本 尺寸 如 表 4-60 所 示 。 


R460 双 半 圆 玺 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 3 一 2002) 











(单位 : mm) 










































































L 4 
代 号 b 6 b, Š, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-09-100-2 ~8 100 40 2.6 1.0 0.4 0.3 
Z-09-120-1 ~7 120 50 3.2 1.2 0.6 0.5 
Z-09-140-0 ~6 140 +3 65 +3 5. Ü 1.8 0.7 0.6 
Z-09-160-00 ~3 160 75 6.3 2.5 0.8 0.6 
Z-09-180-00 ~2 180 85 7.8 3.4 1.0 0.8 
注 : 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 
10. 椭圆 鱼 
1) 椭圆 雏 的 型 式 如 图 4-50 所 示 。 
ô 
1 | 
Sy 
= - S 
1 J 
= o l À 














图 4-S0 ”椭圆 雏 


2) 椭圆 猴 的 基本 尺寸 如 表 4-61 所 示 。 
表 4-61 椭圆 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002) 











(单位 : mm) 





























代 号 á : b 6 b, Š, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

Z-10-100-2 ~8 100 40 1.8 1.2 0.4 0:3 

Z-10-120-1 ~7 120 50 2.2 1.3 0.6 0.5 

Z-10-140-0 ~6 140 +3 65 +3 | 3.4 2.4 0.7 0.6 

Z-10-160-00 ~3 160 75 4.4 3.4 0.9 0.8 

Z-10-180-00 ~2 180 85 6.4 4.3 1.0 0.9 

















RE: 梢 部 长 度 不 小 于 键 身 的 50% 。 
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11. ENA pd BE 
1) [|D jm # 0300 C 488] 4-51 所 示 。 












































图 4-51 BL ae 

















2) 圆 边 扁 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-62 所 示 。 





R462 圆 边 扁 欠 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 3 一 2002) 
(单位 : mm) 
























































代 号 | b Š 
基本 尺寸 | ”偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-11-100-2 ~8 100 40 2.8 0.6 
Z-11-120-1 ~7 120 50 3.4 0.8 
Z-11-140-0 ~6 140 +3 65 土 3 5.4 T2 
Z-11-160-00 ~3 160 75 7.3 1.6 
Z-11-180-00 ~2 180 85 9.2 2.0 
12. 2 JÉ PE 
1) 菱形 刍 的 型 式 如 图 4-52 所 示 。 
ó 





























B]4-52 ZWA 


2) 2#JÉ P BJ KS JN TUK 4-63 所 示 。 
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R463 ” 萎 形 铂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 3 一 2002 ) 





















































(单位 : mm) 
L l 
ROS i ° 
基本 尺寸 局 差 | 基本 尺寸 DES 
Z-12-100-2 ~8 100 40 2.8 0.6 
Z-12-120-1 ~7 120 50 3.4 0.8 
Z-12-140-0 ~6 140 +3 65 +3 5.4 1.2 
Z-12-160-00 ~3 160 75 1:3 1.6 
Z-12-180-00 ~2 180 85 9.2 2.0 




















4.1.9 REENA 3 +k 
1. 电镀 金刚 石 整形 雏 (图 4-53) 


Mh 


图 4-53 ”电镀 金刚 石 整形 铂 





2. 电镀 金刚 石 整形 铀 基本 尺寸 (R 464) 

表 4-64 ”电镀 金刚 石 整形 铂 的 基本 尺寸 

平头 | 尖 头 | 23k RR RA 尖 头 双边 | 尖 头 | 尖 头 | 尖 头 | RK 
mi PERE TE | 三 角 雏 | e | ja ge JE fe HER pn 6 nj ge 


140mm10 支 组 O O O O O O O © Q O 








组 ` 
















































































180mm5 支 组 O O © O O 





(全 长 /mm) x 


140 x3 160 x4 180 x5 
( 柄 部 直径 /mmy) 
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( 续 ) 











平头 | 尖 头 | RK RREN 尖 头 RRIA 尖 头 | 尖 头 | 尖 头 | 尖 头 



















































































A mE PEREL 方 铁  — fe BEE page DIJE E= fa ER [nl e l g 
工作 面 长 度 /mm 50,70 
种 类 人 造 金刚 石 : RVD (不 规则 针 片 状 的 人 造 金 刚 石 单 晶体 ) ,MBD 
磨料 ( 晶 面 光滑 且 形 状 完整 的 人 造 金刚 石 单 晶 体 ) ; 天 然 金刚 石 
常见 粒度 / 目 120/140( H) ,140/170( "F ) ,170/200( 细 ) 








注 :“O 〇 ”为 市 场 上 供应 的 规格 。 


4.1.10 硬 质 合金 旋转 铂 通 用 技术 条 件 
1. 硬 质 合金 旋转 刍 的 型 式 和 尺寸 
1) 便 质 合金 旋转 键 各 切削 部 分 直径 及 相关 偏差 如 表 4-65 所 示 。 
表 4-65 切削 部 分 直径 及 相关 偏差 (GB/T 9217. 1 一 2005 ) 




































































(单位 : mm) 
切削 部 分 直径 ji) 2 切削 部 分 直径 偏 2 

2 +0.1 8 

+0.2 
3 10 
4 +0.2 12 

+0.3 
6 16 

















2) EEEE AAR EL 4⁄ Ej K. F JS # MK 4-66 所 示 。 
R 4-66 柄 部 直径 与 长 度 的 关系 (GB/T 9217. 1 一 2005 ) 











(单位 : mm) 
柄 部 直径 柄 部 长 度 
3 30 
6 40 





3) 硬 质 合金 旋转 甸 切 削 直 径 与 柄 部 直径 关系 如 表 4-67 所 示 。 
表 4-67 切削 直径 与 柄 部 直径 关系 (GB/T 9217. 1 一 2005 ) 
(HM: mm) 








柄 部 E 








切削 部 分 直径 
3 6 
2 x 
x x 
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( 续 ) 
切削 部 分 直径 I 

3 6 
4 x x 
6 x x 
8 x 
10 x 
12 x 
16 x 








注 ;“ x ”表示 切削 直径 和 柄 部 直径 存在 对 应 关系 。 














4) 按 规定 ， 旋 转 刍 应 做 成 右 螺旋 槽 和 右 切 削 。60* 和 90° 的 锥 形 旋 转 
刍 也 可 制 成 直 槽 。 
2. 符号 
硬 质 合金 旋转 键 的 代号 包括 6 个 符号 ， 分 别 是 旋转 键 型 式 的 字母 符 
、 切 削 直 径 的 数字 符号 、 切 前 部 分 长 度 的 数字 符号 、 刀 齿 型 式 的 字母 符 
、 柄 部 直径 的 数字 符号 和 柄 部 长 度 的 数字 符号 。 其 中 ， 前 五 部 分 按 如 下 
规定 ， 第 六 部 分 可 任 选 。 

1) 旋转 刍 型 式 的 字母 符号 如 表 4-68 所 示 。 

表 4-68 旋转 雏 型 式 的 字母 符号 (GB/T 9217. 1 一 2005) 

















¿z 


























号 
号 


此 









































字母 符号 旋转 刍 型 式 图 
A EJE NEG 
c EJEREN 
D DIERE kk HE 
E 椭圆 形 旋转 外 











F MUD 3 eto ej H 
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字母 符号 JERR EAI IN 图 








G IJERI NERE < 一 一 
H KAEN << rr 














J 60° R EJ et al 
K 90° R HETE DEFE EE 











L 锥 形 贺 头 旋转 刍 <= 
M usa espa == 1 
N 合 锥 形 旋转 外 =S 


2) 切削 直径 的 数字 符号 是 以 毫米 为 单位 的 切削 直径 的 数值 ， 一 位 数 
字 之 前 应 加 一 个 0。 示 例 : 

切削 直径 为 6mm 符号 为 06; 切削 直径 为 12mm 符号 为 12。 

3) 切削 部 分 长 度 的 数字 符号 是 以 训 米 为 单位 的 切削 部 分 长 度 的 数 
值 ， 不 记 小 数 。 一 位 数字 之 前 应 加 一 个 0。 示 例 : 

切削 部 分 长 度 5.2mm 符号 为 05; 切削 部 分 长 度 10mm 符号 为 10。 

4) 刀具 型 式 的 字母 符号 如 表 4-69 所 示 。 

表 4-69 JARRE S (GB/T 9217. 1 一 2005) 


字母 符号 齿 型 式 字母 符 号 TRAR 






































AA c IN 




















F 
M 标准 从 (中 齿 ) 
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刀 此 形状 有 普通 形 和 分 层 形 两 种 ， 分 导 形 旋转 刍 在 号 位 1 后 面 应 加 注 
人 


5) 柄 部 直径 的 数字 符号 如 表 4-70 所 示 。 
R470 柄 部 直径 的 数字 符号 (GB/T 9217. 1 一 2005 ) 





数字 符号 柄 部 直径 /mm 数字 符号 柄 部 直径 /mm 





03 3 06 6 


6) 柄 部 长 度 的 数字 符号 是 以 毫米 为 单位 的 柄 部 长 度 的 数值 ， 不 计 小 
数 。 
4.1.11 ERA $ B] E ye pk ti 

1. EB) r $ [a| FEJE EREA (图 4-54) 














图 4-54 ” 硬 质 合金 圆柱 形 旋 转 刍 


2. 人 硬 质 合金 圆柱 形 旋 转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-71) 
表 4-71 硬 质 合金 圆柱 形 旋转 刍 的 基本 尺寸 (GB/T 9217. 2 一 2005 ) 

















(单位 : mm) 
d l d I 
2 10 8 20 
3 13 10 20 
4 13 12 25 
6 16 16 25 














4.1.12 硬 质 合金 圆柱 形 球 头 旋转 铂 
1. 硬 质 合金 圆柱 形 球 头 旋转 雏 的 型 式 (图 4-55) 

















图 4-55 ERAR EIEE IRA iE EE 
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2. 人 硬 质 合金 圆柱 形 球 头 旋转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-72) 
表 4-72 硬 质 合金 圆柱 形 球 头 旋转 铂 的 基本 尺寸 (GB/T 9217. 3 一 2005 ) 
(单位 : mm) 

















d d L 
2 10 8 20 
3 13 10 20 
4 13 12 25 
6 16 16 25 














4.1.13 ” 硬 质 合金 圆 球 形 旋 转 刍 
1. 便 质 合金 圆 球形 旋转 雏 的 型 式 (图 4-56) 








图 4-56 ” 硬 质 合金 圆 球形 旋转 刍 


2. 硬 质 合金 圆 球形 旋转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-73) 
RAN ” 硬 质 合金 圆 球形 旋转 雏 的 基本 尺寸 (GB/T 9217. 4 一 2005 ) 














(单位 : mm) 
d e d 站 
2 1.8 8 7.2 
3 2.7 10 9.0 
4 3.6 12 10.8 
6 5.4 16 14.4 














@ 1 的 数值 根据 1=0.94d 来 计算 。 
4.1.14 硬 质 合金 椭圆 形 旋转 铂 
1. 便 质 合金 权 圆 形 旋 转 甸 的 型 式 (图 4-57) 
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图 4-57 硬 质 合金 椭圆 形 旋转 铁 





2. 便 质 合金 椭圆 形 旋转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-74) 





表 4-74 ” 硬 质 合金 椭 圆 形 旋转 刍 的 基本 尺寸 (GB/T 9217. 5 一 2005 ) 


(单位 : mm) 











d l R= d l R= 
3 7 1.2 10 16 4 
6 10 2.5 12 20 5 
8 13 3.7 16 25 6.5 

















4.1.15 ERE EINE E] sk he kt +i 


1. EEEE AHER EEA (图 4-58 ) 








图 4-58 ” 硬 质 合金 弧 形 圆 头 旋 转 铁 


2. 便 质 合金 弧 形 圆 头 旋转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-75) 





表 4-75” 硬 质 合 金 弧 形 圆 头 旋转 雏 的 基本 尺寸 (GB/T 9217. 6 一 2005 ) 


(单位 : mm) 








d j R= d 1 R= 
3 13 0.8 10 20 2.5 
6 18% 1.5 12 25 3.0 


中 





这 种 切削 长 度 可 包括 圆柱 形 部 分 。 
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4.1.16 ERA EMEA 
1. ERA EIJER ADEFE (BI 4-59) 








图 4-59 硬 质 合金 弧 形 尖 头 旋转 键 


2. 人 硬 质 合金 弧 形 尖 头 旋转 雏 的 基本 尺寸 (K 4-76) 
表 4-76” 硬 质 合 金 弧 形 尖 头 旋转 雏 的 基本 尺寸 (GB/T 9217. 7 一 2005 ) 
(单位 : mm) 











d 1 d 1 
3 13% 10 20 
6 18% 12 25 














D 这 种 切削 长 度 可 包括 圆柱 形 部 分 。 


4.1.17 硬 质 合 金 火炬 形 旋 转 锤 
1. 硬 质 合 金 火 炬 形 旋 转 铁 的 型 式 (图 4-60) 














= 
1. SSS 


图 4-60 硬 质 合金 火炬 形 旋 转 雏 





2. 硬 质 合金 火炬 形 旋转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-77) 
表 4-77 硬 质 合金 火炬 形 旋转 犹 的 基本 尺寸 (GB/T 9217. 8 一 2005 ) 
(单位 : mm) 














d l R= d l R= 
3 13 0.83 10 25 2.0 
6 18 1.0" 12 32 2.5 
8 20 15 16 36 2.5 




















这 种 旋转 键 可 制 成 平头 或 尖 头 的 。 
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4.1.18 硬 质 合金 60* 和 90" 圆 锥 形 旋 转 甸 
1. 硬 质 合金 60。 和 90。" 圆 锥 形 旋转 刍 的 型 式 〈( 图 4-61) 














图 4-61 硬 质 合金 60* 和 90° 圆 锥 形 旋转 刍 


2. 硬 质 合金 60°* 和 90° 圆 锥 形 旋 转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-78 ) 
表 4-78 硬 质 合金 60°* 和 90° 圆 锥 形 旋转 雏 的 基本 尺寸 




















( GB/T 9217. 9 一 2005 ) (单位 : mm) 
JSM [© 
d d 
a=60 a=90 a=60 a=90 
3 2.6 1.5 12 10.4 6 
6 5.2 3 16 13.8 8 
10 8.7 5 




















中 计算 值 。 


4.1.19 硬 质 合 金 锥 形 圆 头 旋转 甸 
1. 硬 质 合 金 锥 形 圆 头 旋转 铀 的 型 式 (图 4-62) 

















图 4-62 硬 质 合 金 锥 形 圆 头 旋转 铁 


2. 便 质 合金 锥 形 圆 头 旋 转 雏 的 基本 尺寸 (K 4-79) 
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表 4-79 硬 质 合 金 锥 形 圆 头 旋转 外 的 基本 尺寸 
(GB/T 9217. 10 一 2005 ) (单位 : mm) 
d l R= d l R= 
6 16 1.2 12 28 3.0 
8 22 1.4 16 33 4.5 
10 25 2.2 

















4.1.20 HEH S $ EJE 2 SL he sk +i 
1. 硬 质 合 金 锥 形 尖 头 旋转 铀 的 型 式 (图 4-63 ) 





R 





| 





— 


图 4-63 硬 质 合 金 锥 形 尖 头 旋转 刍 


2. 硬 质 合金 锥 形 尖 头 旋 转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-80) 
表 4-80 硬 质 合金 锥 形 尖 头 旋转 铂 的 基本 尺寸 
(GB/T 9217. 11 一 2005 ) 








(单位 : mm) 











d l a~ d l a~ 
3 11 14° 12 25 25° 
6 18 14° 16 25 30° 
10 20 25 

















4.1.21 ERA EEEE E 
1. EA EEEREN (E 4-64) 
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图 4-64 ” 硬 质 合 金 倒 锥 形 旋转 刍 








2. 便 质 合金 倒 锥 形 旋转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-81) 
表 4-81 硬 质 合金 倒 锥 形 旋 转 刍 的 基本 尺寸 (GB/T 9217. 12 一 2005) 
(单位 : mm) 











e =10° e =20° a =30° 























4.2 锯 


4.2.1 机 用 锯条 技术 条 件 

1. 标记 方法 

机 用 锯条 的 标记 内 容 包 括 : 机 用 锯条 、 标 准 号 (GB/T 6080. 1 一 
1998 ) 、 锯 条 长 度 1 (mm), RAE a (mm), RFE b (mm) 、 锯 条 
WIEP (mm)， 齿 距 后 可 在 括号 内 补充 每 25mm 的 齿 数 N。 例 如， 长度/ 
=300mm， 宽 度 a =25mm， 厚 度 5=1.25mm， 具 距 P =2. 5mm 的 机 用 锯条 
标记 为 : 机 用 锯条 ”CGB/T 6080. 1 一 1998 300 x25 x1.25 x2.5, 或 标记 
为 : 机 用 锯条 ”GB/T 6080. 1 一 1998 300 x25 x1.25 x2.5 (10)。 

2. 机 用 锯条 的 型 式 与 尺 二 

1) 机 用 锯条 的 型 式 如 图 4-65 所 示 。 
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图 4-65 ”机 用 锯条 





2) 机 用 锯条 的 尺寸 如 表 4-82 所 示 。 
表 4-82 ”机 用 锯条 的 尺寸 (GB/T 6080. 1 一 1998) 
(单位 : mm) 













































































ker | i & H KL | 销 孔 直径 4 
WE a JEJE b 
+2 P N = H14 
1.8 14 
300 25 1.25 330 
E5 10 
1.8 14 
25 1.25 
2.5 10 
350 380 
2.5 10 
32 1.6 
4.0 6 8.2 
2.5 10 
32 1.6 
4.0 6 
4.0 6 
400 38 1.8 430 
6.3 4 
4.0 6 
40 2.0 
6.3 4 
2.5 10 
32 1.6 
4.0 6 
4.0 6 10.2 
450 38 1.8 485 
6.3 4 (8.2) 
4.0 6 
40 2.0 
6.3 4 
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( 续 ) 
KL .. W E AKL 销 孔 直径 d 
宽度 a JEJE b 
+2 P N < H14 
2.5 10 
500 40 2.0 4.0 6 535 10.2 
6.3 4 
4.0 6 
600 50 2:5 640 
6.3 4 
4.0 6 125 
700 50 29 6.3 4 740 
8.5 3 




















3. 材料 和 硬度 
机 用 锯条 用 高 速 钢 制 造 ， 其 硬度 分 布 图 如 图 4-66 所 示 。 其 中 4 区 硬 
度 不 得 高 于 48HRC，B 区 硬度 不 应 低 于 63HRC。 























图 4-66 机 用 锯条 硬度 分 布 图 


4.2.2 手 用 钢 锯条 

1. 手工 钢 锯 条 的 分 类 

手工 钢 锯条 按 其 特性 分 全 硬 型 (H) 和 挠 性 型 (F) 两 种 类 型 ， 按 使 
用 材质 分 为 碳 素 结构 钢 (D) 、 碳 素 工 具 钢 (T) 、 合 金工 具 钢 (M) 、 高 速 
钢 (G) 及 双 金 属 复合 钢 (Bi) 五 种 类 型 ， 按 其 型 式 分 为 单 面具 型 (A). 
UEA (B) 两 种 类 型 。 

2. 形状 与 尺寸 
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1) 手 用 钢 锯 条 的 形状 及 各 部 位 名 称 如 图 4-67 所 示 。 





图 4-67 手 用 钢 锯条 形状 及 各 部 位 名 称 








2) 手 用 钢 锯 条 的 基本 尺寸 如 表 4-83 所 示 ， 基 本 尺寸 表示 法 如 图 4-68 



































所 示 。 
R48 手 用 钢 锯 条 形 的 基本 尺寸 (GB/T 14764 一 2008 ) 
(单位 : mm) 
K 时” z P 销 孔 SKL 
KEL 宽度 a 厚度 1 齿 数 WHE p 
d(e x f) < 
型 式 
基本 基本 基本 基本 基本 基本 
偏差 偏差 mÆ | 每 25 偏差 局 差 
Re Ro 尺寸 
+0.20 32 0.8 
300 315 
_ 24 1.0 
12.0 |-0.50 
0 20 1.2 +0.30 
A 型 +2 | 或 0.65 +0.08 3.8 — 
n: -0.06| 18 1.4 0 
i 0.20 
250 l; 16 t3 265 
-0.30 14 1.8 
296 22 32. 0.8 8x5 
+0.20 0 
B 型 +2 0.65 24 1.0 [+0.08 +0.30) 315 
-0.80 -0.06 
292 25 18 1.4 12 x6 
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j 
| “25 _ |iS328(KRISIAS025mm10i5) 

















图 4-68 锯条 基本 尺寸 表示 法 





3) 手 用 钢 锯条 的 从 形 角形 状 如 图 4-69 所 示 ， 其 基本 参数 如 表 4-84 所 





图 4-69 手 用 钢 锯条 的 齿 形 角形 状 


表 4-84 手 用 钢 锯 条 齿 形 角 基 本 参数 (GB/T 14764 一 2008) 








齿 距 /mm 0/(°) y/(°) 
0.8.1.0.1.2 46 ~53 
-2~2 
1.4.1.5.1.8 50 ~58 











4) 手 用 钢 锯 条 的 分 齿 型 式 如 图 4-70 所 示 ， 分 齿 宽 如 表 4-85 所 示 。 
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一 = 二 一 -一 一 -= 


图 4-70 手 用 钢 锯 条 的 分 齿 型 式 
a) 交叉 形 分 上 估 b) 波浪 形 分 齿 





表 4-85 手 用 钢 锯 条 的 分 齿 宽 (GB/T 14764 一 2008) 


























(单位 : mm) 
WHE p Ar Da h 偏差 ( 除 两 端 35mm 外 ) 
0.8 
0.90 +0.10 
1.0 
-0.07 
1.2 0.95 
1.4 
1.5 1.00 +0.10 
1.8 
3. 技术 要 求 


1) 锯条 侧面 平面 度 误差 不 得 大 于 2mm; 齿 部 、 背 部 直线 度 误差 不 得 
KF 1.5mm, 
2) HARRER UR 4-86 所 示 。 
表 4-86 ”锯条 的 齿 部 硬度 (GB/T 14764 一 2008 ) 

















M 料 最 小 硬度 HRA M Ë 最 小 硬度 HRA 
碳 素 结构 钢 76 高 速 工具 钢 

碳 素 工 具 钢 82 

S THI "l 双人 金属 复合 钢 

















3) 锯条 锯 切 参数 如 表 4-87 所 示 。 

4. 标记 方法 

手 用 钢 锯 条 的 标记 内 容 包括 产品 名 称 、 标 准 编号 、 类 型 代号 、 规 格 组 
成 四 部 分 。 示 例如 下 : 








. 326 . 五 金工 具 手 册 





表 4-87 ”锯条 的 锯 切 参数 (GB/T 14764 一 2008 ) 



























































碳 素 结构 钢 、 
规 格 P” 高 速 钢 、 双 金属 复合 钢 
碳 素 工具 钢 、 合 金工 具 钢 E 
长 度 x 宽度 (1xa) WHE p 最 大 锯 切 时 间 /min 最 大 锯 切 时 间 /min 
/mm /mm 第 1 片 第 5 片 第 1 片 第 5 片 
0.8 
1.0 5.5 7.5 
300 x12.0 
250 x12.0 1.2 
4.5 5.5 
300 x10.7 iā 
250 x 10.7 5.5 8 
1.5 
1.8 6 9 


























1) 全 硬 型 、 碳 素 工具 钢 、 单 面 齿 型 ， 长 度 ! = 300mm， 宽 度 a = 
12mm, WHE p =1.0mm 的 手 用 钢 锯 条 表示 为 : FHA GB/T 14764 
HTA-300 x12 x1. 0, 

2) 挠 性 型 、 双 金属 复合 钢 、 单 面 齿 型 ， 长 度 / =300mm， 宽 度 a = 
12mm, WHE p =1.0mm 的 手 用 钢 锯条 表示 为 : FHAR GB/T 14764 
FBiA-300 x12 x1. 0, 

4.2.3 WER 
1. 钢 锯 架 的 型 号 编制 







































































加 


标记 号 








生产 三 产品 序号 





式样 代号 ( 调节 式 了 ,固定 式 G) 








类 别 代号 ( 钢板 制 B, 钢 管制 G) 
钢板 制 调节 式 锯 架 为 : 钢 锯 架 ”BT-01 QB/T 1108—1991, 
2. 钢 锯 架 的 分 类 
(1) 钢板 制 锯 架 ”钢板 制 锯 架 分 为 调节 式 (图 4-71) 和 固定 式 (图 
4-72) 。 
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图 4-71 调节 式 钢板 制 钢 锯 架 











图 4-72 国定 式 钢 板 制 钢 锯 架 


Ei 
N 
— 
s= 
当 
m 
=F 
gz 
ži 
zš 
= 
> 











管制 锯 架 分 为 调节 式 (图 4-73) 和 固定 式 (图 

















图 4-73 调节 式 钢 管制 钢 锯 架 











图 4-74 固定 式 钢管 制 钢 饮 架 
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(3) 手工 艺 锯 架 ， 手工艺 锯 架 分 为 雕花 锯 架 (图 4-75) 、 轻 便 式 饮 架 
(图 4-76) 和 三 角 锯 架 (图 4-77) 。 


[| aa 


图 4-75 ”雕花 锯 架 图 4-76 ”轻便 式 锯 架 


— = 


图 4-77 三 角 锯 架 











3. 钢 锯 架 的 基本 参数 ( 表 4-88) 
表 4-88 钢 锯 架 的 基本 参数 (QB/T 1108—1991) 
(单位 : mm) 












































产品 分 类 规格 尺寸 最 小 锯 切 深度 五 

调节 式 200 .250 .300 

钢板 制 64 
固定 式 300 
调节 式 250 .300 

钢管 抽 14 
固定 式 300 

4.2.4 手板 名 


1. 手板 锯 的 型 式 (图 4-78) 
2. 手板 锯 的 基本 尺寸 ( 表 4-89) 


第 4 童 钳工 工具 . 329. 




















图 4-78 ”手板 锯 


a) A 型 b) BÆ 


表 4-89 手板 锯 的 基本 尺寸 (QB/T 2094. 3—1995) 







































































(单位 : mm) 
EJE L 厚度 6 Kinti b, 小 端 宽 b, 
规格 < 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 
350 350 0. 85 100 25 
400 400 0.90 
+0.02 100 
450 450 +2.00 +1.00 +1.00 
0.85 -0.08 110 30 
500 500 0.90 
550 550 0.95 
125 35 
600 600 To 
3. 标记 方法 


手板 锯 的 标记 由 产品 名 称 、 型 式 、 规 格 、 标 准 编号 组 成 。 例 如 ， 规 格 
500mm 型 式 A 型 的 手板 锯 标 记 为 : 手板 锯 500A 型 ”QB/AT 2094. 3 一 
1995, 

4.2.5 EH 
1. 鸡 尾 锯 的 型 式 (图 4-79) 
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图 4-79 鸡 尾 句 
2. 鸡 尾 锯 的 基本 尺寸 ( 表 4-90) 
表 4-90” 鸡 尾 锯 的 基本 尺寸 (QB/T 2094. 5 一 1995) 
(单位 : mm) 





















































em KEL 厚度 8 KRE b, 335 ba 
A 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
250 250 25 
300 300 +0.02 30 6 
+2.00 0.85 +1.00 +1.00 
350 350 -0.08 9 
40 
400 400 
3. 标记 方法 
鸡 尾 锯 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 标 准 编号 组 成 。 例 如 ，300mm 规 








格 的 鸡 尾 锯 标 记 为 : 鸡 尾 锯 300 QB/T 2094. 5 一 1995。 
4.2.6 XEF 
1. 夹 背 锯 的 型 式 (图 4-80) 














图 4-80 XEHE 


a) A 型 b) BÆ 
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2. 夹 背 锯 的 尺寸 ( 表 4-91 ) 


表 4-91 夹 背 锯 的 尺寸 (QBXT 2094. 6 一 1995) (单位 :mm) 















































KEL 宽度 6 厚度 8 
规格 基本 尺寸 
基本 尺寸 | 极限 偏差 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
A 型 B 型 
250 250 70 
+0.02 
300 300 +2. 00 100 + 1.00 0.80 
80 —_ 0.08 
350 350 
3. 标记 方法 

















夹 背 锯 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 





300mm 规格 的 A 型 夹 背 锯 标 记 为 : 夹 背 锯 300A 型 





4.2.7 REH 
1. H RAEAN (图 4-81) 














4 一 4 六 放大 





圆 盘 刀片 EILAT 接合 孔 钾 钉 











I 式 、 标 准 编 号 组 成 。 例 如 ， 
QB/T 2094. 6 一 1995 。 





圆 副 上 刀片 的 固定 型 式 


A 型 
带 3 个 对 称 配置 的 钾 钉 






SKIT | 


ER 

















图 4-81 RAA 





C 型 
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2. 镰 片 圆 饥 的 基本 尺寸 
1) 工 系列 鳞片 圆 饮 的 基本 尺寸 如 表 4-92 所 示 。 
表 4-92 工 系列 镶 片 圆 锯 的 基本 尺寸 (GB/T 6130—2001) 







































































































































































D L ë d,/mm 参 = 
; W W 
基本 | 极限 - 刀片 固 
js16 。 | H8 | ™ | js14 | 刀片 数 | 粗 齿 amis 中 齿 | 细 齿 | 、， 
尺寸 | 偏差 定型 式 
W 数 
250 32 | 50 | 8.5 
14 4 | 56 | 84 |112 
315 5 +0.30 | 40 | 63 |10.5 
400 80 
50 17 18 54 | 72 | 108 | 114 
500 100 
6 A 
630 20 60 | 80 | 120 | 160 
80 | 120 | 22 
800 7 24 72 | 96 | 144 | 192 
1000 8 +0.50 30 90 | 120 | 180 | 240 
100 | 200 | 32 
1250 9 36 108 | 144 | 216 | 288 
1600 | 12 315 40 120 | 160 | 240 | 320 
120 40 B 
2000 | 14.5 400 44 132 | 176 | 264 | 352 
2) AJEA EAER UK 4-93 所 示 。 
R493 ”五 系 列 锐 片 圆 锯 的 基本 尺寸 (GB/T 6130—2001) 
D L d d,/ mm 参 考 
mm gy 
; W 型 
基本 | 极限 刀片 固 
js16 É H8 | mm | H14 | 刀片 数 | 粗 齿 普通 此 中 齿 | HI O. a. 
尺寸 | 偏差 定型 式 
W 数 
350 32 | 62 | 16 14 4 | 56 | 84 |112 
5 +0.30 
410 
70 | 110 | 22 18 54 | 72 | 108 | 114 
510 
6 
610 20 60 | 80 | 120 | 160 A 
80 | 120 | 24 
710 | 6.5 
24 72 | 96 | 144 | 192 
810 7 +0.50 
120 | 185 
1010 8 27 30 90 | 120 | 180 | 240 
1430 | 10.5 150 | 225 36 108 | 144 | 216 | 288 " 
2010 | 14.5 240 | 320 | 37 44 132 | 176 | 264 | 352 
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3. 标记 方法 
镶 片 圆 锯 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 、 标 准 编 号 组 成 。 例 如 ， 外 
£ D =710mm. XA H BE r EREN: 镶 片 圆 锯 ”710 A GB/T 
6130—2001 。 
4.2.8 金属 热切 圆 锯 片 

1. 金属 热切 圆 饮片 的 型 号 编制 方法 


R J D x b x Z — T 



































厚度 





外 径 








热切 饮片 代号 























2. 金属 热切 圆 饮片 的 型 式 
金属 热切 圆 锯 片 的 型 式 如 图 4-82 和 图 4-83 所 示 。 























7 
f 
2 
/ 
7 
多 
E 





图 4-82 锯 片 结构 型 式 
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c) 


图 4-83” 锯 片 齿 型 


a) I 型 从 b) IWA c) IEK 








3. 金属 热切 圆 锯 片 的 基本 尺寸 ( 表 4-94) 
表 4-94 金属 热切 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (YB/T 5223—2005) 






























































# p JEJE b 安装 孔 d 传动 孔 d, 
齿 数 Z 
/mm /mm /mm /mm 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | ”极限 “| 分 布 圆 | 传动 孔 MUS 323848 中 类 | 细 
P y 大 齿 | 中 齿 | ZHIN 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 直径 D， 直径 dd u 
800 +3 5 110 | +0.0540 300 20 100 | 150 | 200 | 220 
900 110 | 176 | 208 | 220 
5,6 |+0.24 
1000 | +4 300 | +0.0810 400 120 | 180 | 230 | 320 
27 
1200 6,7 200 | 210 | 276 | 328 
1500 7,8 360 220 | 276 | 318 | 350 
1800 9,10 +0.29 600 250 | 296 | 378 | 624 
+5 +0. 0890 38 
2000 10,11 400 250 | 324 | 480 | 660 
2200 14,15 |+0.40 510 32 324 | 384 | 580 一 



































4.2.9 金刚石 圆 锯 焊 接 锯 片 

1. 金刚 石 圆 锯 焊 接 锯 片 的 型 号 编制 方法 

金刚 石 圆 锯 焊 接 锯 片 的 型 号 内 容 由 形状 代号 、 用 途 代 号 、 尺 寸 代 号 
(直径 D、 锯 上 厚度 7T、 孔 径 甩 、 金 刚 石 层 深度 XX、 齿 数 Z 等 )、 磨 料 牌号 、 
粒度 代号 、 结 合剂 、 浓 度 代号 组 成 。 
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金刚 石 层 深度 














锯齿 厚度 了 














4 D 
用 途 代号 
形状 代号 
1) 锯 片 形状 代号 如 表 4-95 所 示 ， 形 状 代号 说 明 如 表 4-96 所 示 ， 形状 
代号 示例 如 图 4-84 所 示 。 
表 4-95 锯 片 形状 代号 (GB/T 11270. 1 一 2002) 
Jl R 代 号 
































1A1RS 





1A1RSS/C, 
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( 续 ) 
É R 代 号 
1A1RSS/C, 
R496 锯 片 形状 代号 说 明 (GB/T 11270. 1 一 2002) 
名 称 代 号 名 K 代 号 
基体 基本 形状 1 饮片 基体 无 水 槽 S 
金刚 石 层 断 面 形 状 A 锯 片 基体 有 水 槽 SS 
金刚 石 层 在 基体 上 的 位 置 1 锯 片 基体 宽 水 槽 Ci 
锯 片 基体 双 面 减 薄 R 锯 片 基体 罕 水 覃 C 
RSSVCI 改 型 
Ï A 1 ( 双 面 减 薄 扇形 金 
基体 形状 金刚 石 层 形状 金刚 石 层 位 置 刚 石 锯齿 与 带 槽 ) 
RSSVC? 改 型 
( 双 面 减 薄 扇 形 金 
刚 石 锯齿 与 带 横 ) 














图 4-84 锯 片 形状 代号 


















































































































































































































































4) 锯 片 磨料 牌号 代号 如 表 4-99 所 示 。 
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2) 饮片 用 途 代 号 如 表 4-97 所 示 。 
表 4-97 锯 片 用 途 代 号 (GBZT 11270. 1 一 2002) 
途 代 号 代 号 
切割 大 理 石 用 锯 片 Ma 切割 路 面 用 锯 片 R 
切割 花 岗 石 用 锯 片 G 切割 碳 素 用 锯 片 Car 
切割 混凝土 用 锯 片 Con 转制 陶瓷 用 锯 片 V 
切割 耐火 材料 用 锯 片 Re 切割 摩擦 材料 用 锯 片 Fm 
切割 砂 石 用 锯 片 S 
3) 饮片 尺寸 代号 如 表 4-98 所 示 。 
表 4-98 ” 锯 片 尺寸 代号 (GB/T 11270. 1 一 2002) 
代 号 称 = 名 f 
A RIY: L, 基体 齿 长 度 
B 槽 宽 L, 锯齿 长 度 
c ELEZ s m) 
D 4 T 金刚 石 锯齿 厚度 
E 基体 厚度 x 金刚 石 层 深度 
H 孔径 X, 锯齿 总 深度 


表 4-99 锯 片 磨料 牌号 代号 (GB/T 11270. 1 一 2002) 




















号 
人 造 金刚 石 MBD6 MBD8 MBD10 SMD 
7 SMD25 SMD30 SMD35 SMD40 
天 然 金刚 石 号 








5) 锯 片 磨料 粒度 代号 如 表 4-100 所 示 。 
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R 4-100 锯 片 磨料 粒度 代号 (GB/T 11270. 1 一 2002 ) 
粒度 范围 粒度 代号 
16/18 18/20 20/25 25/30 30/35 35/40 
Zx E] 
40/45 45/50 50/60 60/70 70/80 
宽 范 围 16/20 20/30 30/40 40/50 60/80 
6) 锯 片 结合 剂 代 号 为 M。 


7) 锯 片 浓度 代号 如 表 4-101 所 示 。 





表 4-101 锯 片 浓度 代号 (GB/T 11270. 1 一 2002) 




















浓度 代号 金刚 石 质量 浓度 /( g/cm ) 质量 分 数 ( % ) 
25 0.22 25 
50 0.44 50 
75 0.66 75 
100 0.88 100 
2. 分 类 


按 形状 可 将 圆 饮片 分 为 基体 无 水 槽 圆 饮 片 、 宽 水 槽 圆 饮 片 “kai 


锯 片 三 种 。 


1) 基体 无 水 槽 圆 锯 片 的 形状 如 图 4-85 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-102 


所 示 。 





图 4-85 


基体 无 水 槽 圆 锯 片 
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表 4-102 ”基体 无 水 槽 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/T 11270. 1 一 2002) 
































(单位 : mm) 
H T X, 
D E |Z/ T L X S 
EA JN TR BRE 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺 十 极限 偏差 
2.8 4 0.5 
180 70 17 — 
3 6 +0.20 +0.30 0.5 
H8 20 5 7 — 
-0.10 -0.10 |0.5 
250 50 5 20 8 — 
1.5 









































图 4-86 % JK Bls H 
表 4-103 ” 宽 水 槽 圆 饥 片 的 基本 尺寸 (GB/T 11270. 1 一 2002 ) 


(单位 : mm) 



































H T< X, = 
D> 基本 极限 | < ZZ A B L | 基本 | X= | 基本 | S 
尺寸 局 差 尺寸 尺寸 
105 1.2 | 8 65 3 3.4 1.7 0.25 
110 1.2 65 | 3 1.8 0.30 
HI Fi 
根据 用 H8 9 30.3 5 7 
一 一 一 ”要求 而 定 
35.3 
115 1.2 8.5 | 4 1.8 0.30 
9 31.1 
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( 续 ) 
T< X => 
D> | 基本 | 极限 |Bs Z£ 4 | 8 | L | 基本 基本 | 5 
尺寸 822 尺寸 尺寸 
9 34.5 
125 1. 85 | 4 1.8 0.30 
10 30.8 
150 根据 用 1 12 | 8.5 | 4 |31.6 an 0.30 
要 求 而 ` ` ` ` 
1. 0.30 
178 14 |85 4 |32.8 | 2.0 
1. 0.20 
1. 7 |0.65 
200 15 6 2.5 
1. 0.60 
— 16 12 25 
1. 0.65 
250 18 8 2.8 
1. 0.60 
300 22 1. 18 3.0 0.60 
350 >: 21 10 3.5 0.65 
400 50 2. 24 4.0 0.75 
60 2. .0 0.60 
450 26 12 
H8 |3. .5 0.75 
5: 0.60 
500 3. 30 0.75 
3. -0 0.75 
0.60 
3. 14 | 10 | 40 |4? 
550 4. 32 .8 0.65 
12 8 
50 4. -2 0.60 
E 3. 4. 
600 39 36 .0 0.50 
5.0 
700 40 0.50 
12 
5. 6.0 
800 4. 45 5.5 0.50 
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( 续 ) 
H T< X, > 
D> 基本 极限 | < Z ` A B L, | 基本 | X= | 基本 | 5 
尺寸 mW 尺寸 尺寸 
90 64 18 6.5 0.75 
5 
1000 70 20 7.0 1.00 
Bp 1.00 
100 7 : 
1200 5.5 | 80 8.0 1.25 
8 1.50 
1300 8.0 1.00 
6 88 24 
1350 8 1.25 
22 
1.00 
1400 6.5 | 92 8.5 | 6 
1.25 
— 18 10 “上 一 一 
80 6o 
1500 100 7.0 | 100 8.5 0.75 
120 
104 
1600 H8 
108 
— 7.0 9 1.00 
118 
1800 
120 
24 
10.5 1.25 
2000 8.0 | 128 
11.5 1.75 
8.0 10.5 1.25 
2200 132 24 
9.0 12 1.50 
2500 | 根据 具体 9.0 12 1.50 
S 8 
要 求 而 定 90 140| 2 | 25 2.00 
2700 13 12 
10 1.50 
11.5 1.50 
3000 160 14.5 
12 30 1.25 
3500 12 | 180 | 30 15 1.50 
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3) 稚 水 槽 圆 锯 片 的 形状 如 图 4-87 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-104 所 

























































































不 。 
L 
图 4-87 ZKR ERE 
表 4-104 ” 窄 水 槽 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/T 11270. 1 一 2002) 
(单位 : mm) 
H T< X, > 
D 基本 极限 | Es |2[ 个 | A B L | 基本 | X= | 基本 | S 
尺寸 W2 尺寸 Jus 
100 1.2 | 7 8 2 35.9 | 1.7 0.25 
105 12 | 8 10 2 33.4 | 1.8 0.30 
1.2 35.5 | 1 
110 10 2 0.30 
1.4 | 9 31.3 | 2.0 
1.2 | 8 37.2 | 1.8 
115 | 根据 具体 Hè rala 10 2 ai oul s I 0.30 
| 要 求 而 定 ` 2 | 
1 9 36.4 | 1.8 
125 10 2 0.30 
1.4 | 10 32.7 | 2.0 
150 1.4 | 12 | 10 2 |33.5 | 2.0 0.30 
13 38.0 0.30 
180 1.6 10 2 
14 35.2 0.40 
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D 基本 极限 Z/S Lı 
尺寸 HÆ 
200 13 
16 
=] 22 
250 17 
22 
300 21 
50 
50 24 
350 
60 D. 25 D) 
D: .2 
400 2, 28 :2 
2.8 9 
H8 |22 40 |32 
2.5 3, 5 
450 32 
50 78 4.2 
60 3.2 4.2 
80 2.5 3.2 
500 2.8 | 38 4.2 
3.2 4.2 
35 4.2 
600 3.6 | 42 
4.0 
3.2 
700 50 3.6 | 50 
60 £O 
| 80 
800 100 57 
4.2.10 金刚石 圆 锯 烧结 锯 片 
AN 


1. 





rA 






































刚 石 圆 饮 烧 结 饮片 型 号 编制 方法 
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=. F, RH“ C” 





表示 , ER H“ C," KIR 

















基体 有 无 槽 代号 ,无 槽 用 "S” 
KIR IRS HI“ SS” 表示 





























一 一 一 一 一 表示 锯 片 基体 双 面 减 薄 














表示 金刚 石 层 在 基体 上 的 位 置 



































金刚 石 层 断 面 形状 代号 ,侧面 无 
波纹 用 “A”, 有 波纹 用 “ A,” 表 示 
































表示 基体 基本 形状 为 圆 板 形 

示例 : 圆 板 形 基体 ， 金 刚 石 层 侧 面 有 波纹 ， 其 位 置 在 基体 外 缘 ， 锯 片 
基体 双 面 减 薄 ， 有 罕 槽 ， 其 型 号 为 : 1A,1RSS/C,。 

2. 分 类 

按 形状 可 将 金刚 石 圆 饮 烧 结 锯 片 分 为 宽 槽 干 切 型 圆 锯 片 、 罕 槽 干 切 型 
圆 锯 片 、 连 续 边 无 波纹 湿 切 型 圆 锯 片 、 连 续 边 有 波纹 干 湿 切 型 圆 饮片 四 
种 。 

1) 宽 槽 干 切 型 圆 锯 片 的 形状 如 图 4-88 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-105 
所 示 。 









































图 4-88 ” 宽 槽 干 切 型 圆 饮片 
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R 4-105 ” 宽 槽 干 切 型 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/T 11270. 2 一 2002 ) 






































































































































(单位 : mm) 
D 2Z/ 个 E A B L, Po X | XL 029 S 
105 8 1.2 6.5 3 32.4 1.7 0.25 
8 34.3 
110 ji 6.5 3 1.8 0.30 
9 30.3 
8 35.3 
115 X2 8.5 4 1.8 0.30 
9 31.1 
9 34.5 
125 1.2 8.5 4 1.8 0.30 
10 30.8 
150 12 1.4 8.5 4 31.6 2.0 0.30 
6.0 7.0 
1.4 0.30 
(178) 14 8.5 4 32.8 2.0 
1.6 0.20 
1.4 0.30 
200 14 11 5 36.7 2.0 — 
1.6 0.20 
230 16 1.6 11 5 37.4 32 0.30 
250 18 1.6 11 5 36.2 2.5 0.45 
1.6 0.45 
300 22 14 8 32.9 2.5 — 
2.0 0.25 
(355) 19 2.2 14 8 48.2 3.2 6.5 7.5 0.50 
注 : 1. 五 根 据 用 户 要 求 而 定 ， 其 极限 偏差 为 H8。 
2. 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 
2) 窄 柳 干 切 型 圆 锯 片 的 形状 如 图 4-89 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-106 


所 示 。 














图 4-89 窄 模 干 切 型 圆 饮片 
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表 4-106 ” 窄 槽 干 切 型 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/T 11270. 2 一 2002 ) 






































































































































(单位 : mm) 
D |Z L A B C Tt x xrl s 
(100) 7 35.9 8 2 5 1. 1.7 7.0 8.0 0.25 
105 8 33.4 10 2 5 1. 1.8 0.30 
8 35.5 1. 1.8 
110 10 2 5 0.30 
9 31.3 1. 2.0 
8 37.2 1. 1.8 
115 10 2 5 0.30 
9 33.0 1. 2.0 
9 36.4 1. 1.8 
125 10 2 5 0.30 
10 32.7 1. 2.0 
150 12 33.5 10 2 5 1. 2.0 0.30 
13 38.0 2.2 0.30 
180 10 2 5 1. 
14 35.2 2.4 0.40 
1. 0.30 
14 39. 2.0 
200 11.5 2.5 6 1. 0.20 
15 36. 6.0 7.0 
1. 2.4 0.30 
16 39.9 1. 2.2 0.30 
230 11:5 2.5 6 
18 35.2 Í; 2.4 0.40 
1. 2.5 0.45 
17 41.1 
250 12 2.5 6 2. 0.50 
18 38.7 3.0 
2. 0.40 
L. 0.45 
2.5 
20 42.4 2. 0.25 
300 21 40.3 13 2.5 6 
22 38.4 ” 3.0 0.40 
3.4 0.60 
3.2 0.50 
350 24 41.0 14 3.0 6 2. 
3.6 0.70 
(355) 19 33.3 19 3.0 6 2. 3.2 6.5 Ta 0.50 
WÈ: 1. 五 根据 客户 要 求 而 定 ， 其 极限 偏差 为 H8 
2. 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 
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3) 连续 边 无 波纹 湿 切 型 圆 锯 片 的 形状 如 图 4-90 所 示 ， 


表 4-107 所 示 。 














sag 


n 
— REX XD 





图 4-90 ”连续 边 无 波纹 湿 切 型 圆 锯 片 


表 4-107 连续 边 无 波纹 湿 切 型 圆 锯 片 的 
基本 尺寸 (GB/T 11270. 2 一 2002 ) 











其 基本 尺寸 如 


(单位 : mm) 















































D E T+0.20 X X, +9.20 çS 

60 .0 1.6 0.30 
.0 1.5 

80 0.25 
.2 1.7 

85 .2 1.7 0.25 

100 2 1.7 0.25 

105 :2 1.7 0.25 
.2 1.7 

110 0.25 
.4 1.9 4.0 5.0 
:2 1.7 

115 0.25 
.4 1.9 
.2 1.7 

125 0.25 
.4 1.9 

150 .4 1.9 0.25 
.4 1.9 

180 0.25 
.6 2.1 
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( 续 ) 
D E T+0. 20 X X, +0: 20 S 
1.6 2.1 
200 0.25 
1.8 2.3 
1.6 2.1 
230 0.25 
1.8 2.3 4.0 5.0 
250 2,0 2.8 0.40 
300 2.2 E 0.50 
350 2.2 3.4 0.60 


4) 连续 边 有 波纹 干 湿 切 型 圆 锯 片 的 形状 如 图 4-91 所 示 ， 其 基本 尺寸 
如 表 4-108 所 示 。 



































sag 


La 





























图 4-91 连续 边 有 波纹 干 湿 切 型 圆 锯 片 
表 4-108 ”连续 边 有 波纹 干 湿 切 型 圆 锯 片 的 
基本 尺寸 (GB/T 11270. 2 一 2002) (单位 : mm) 
D E pn: 20 X Xi EA: 20 S 
80 1.0 Da 0.60 
Tra 8.5 
100 1.2 2.2 0.50 
105 1.2 2.2 0.50 
110 1.2 2,2 0.50 
6.0 7.0 
1.2 2,2 
115 0.50 
1.4 2.4 
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( 续 ) 
D E T+0.20 X xX, +0.20 ç 
1.2 2.2 
125 0.50 
1.4 2.4 
150 1.4 24 0.50 
180 1.6 2.8 0.60 
1.4 0.55 
25 
200 1.6 0.45 
1.8 3.0 0.60 
1.6 2.5 0.45 
230 
1.8 3.0 0.60 
6.0 7.0 
1.6 2.6 0.50 
250 2.0 0.70 
3.4 
2.2 0.60 
1.6 0.50 
2.6 
300 2.0 0.30 
2.2 3.6 0.70 
3.4 0.60 
350 2.2 
3.8 0.80 
(355) 2.2 3.2 0.50 

















E: 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 


4.3 划 线 工具 


4.3.1 划 规 
1. 划 规 的 型 式 (图 4-92) 





-350 - 五 金工 具 手 册 











| 


>u], g J HEE 


图 4-92” 划 规 


2. 划 规 的 基本 尺寸 ( 表 4-109) 
表 4-109 划 规 的 基本 尺寸 (JBZT 3411. 54 一 1999) 














(单位 : mm) 
L H max b 
160 200 9 
200 280 
10 
250 350 
320 430 13 
400 520 
16 
500 620 








3. 标记 示例 

L =200mm 的 划 规 的 标记 为 : 划 规 200 JB/T 3411. 54—1999 , 
4.3.2 长 划 规 

1. 长 划 规 的 型 式 〈 图 4-93 ) 

2. 长 划 规 的 基本 尺寸 ( 表 4-110) 

3. 标记 示例 

L =800mm 的 长 划 规 的 标记 为 : 划 规 800 JB/T 3411. 55 一 1999。 
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图 4-93 ”长 划 规 
表 4-110 长 划 规 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 55 一 1999) 
(单位 : mm) 
Lg L, d H = 
800 850 20 70 
1250 1315 
32 90 
2000 2065 
4.3.3 FIKRIN 
1. 钓 头 划 规 的 型 式 (图 4-94) 
y 
y 
= j> 


图 4-94 钩 头 划 规 


2. 钩 头 划 规 的 基本 尺寸 ( 表 4-111) 
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表 4-111 钧 头 划 规 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
代 号 总 长 头 部 直径 销 轴 直 径 
JB/ZQ7001. P5. 42. 1. 00 100 16 8 
JB/ZQ7001. P5. 42. 2. 00 200 20 10 
JB/ZQ7001. P5. 42. 3. 00 300 30 15 
JB/ZQ7001. P5. 42. 4. 00 400 35 15 


4.3.4 划 针 





1. 划 针 的 型 式 (图 4-95) 














L 


25 
= a 





焊接 后 


人 











图 4-95” 划 针 


2. 划 针 的 基本 尺寸 ( 表 4-112) 
R 4-112 划 针 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 64 一 1999) 


(单位 : mm) 






































展开 长 
L B b, b, b 
320 330 
11 20 15 8 
450 460 
500 25 20 510 
13 10 
700 30 25 710 
800 38 33 860 
1200 17 37 12 1210 
— 45 
1500 40 1510 
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3. 标记 示例 

L =320mm 的 划 针 标记 为 : 划 针 320 JB/T 3411. 64—1999 , 
4.3.5 划 线 盘 

1. 划 线 盘 的 型 式 (图 4-96 ) 








JB/T 3411.63—1999 








图 4-96 ÈRA 


2. 划 线 盘 的 基本 尺寸 ( 表 4-113 ) 
表 4-113” 划 线 盘 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 65 一 1999 ) 





























(单位 : mm) 
H L L, D d h 
355 
320 100 22 35 
450 M10 
560 450 120 25 40 
710 500 140 30 50 
M12 
900 700 160 35 60 


3. 标记 示例 

H =355mm 的 划 线 盘 的 标记 为 : 划 线 盘 355 JB/T 3411. 65 一 1999 。 
4.3.6 大 划 线 盘 

1. 大 划 线 盘 的 型 式 (图 4-97 ) 
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JB/T 3411.63-1999、x 


M16~ 2 
JB/T 3411.64—1999 v: Š 


” rr SS 










Ni 








图 4-97 KIRE 





2. 大 划 线 盘 的 基本 尺寸 ( 表 4-114) 
表 4-114 大 划 线 盘 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 66 一 1999) 














(单位 mm) 
H L D 
1000 
850 45 
1250 
1600 1200 
50 
2000 1500 








3. 标记 示例 

H =1000mm 的 大 划 线 盘 的 标记 为 : 划 线 盘 1000 JB/T 3411. 66 一 
1999. 
4.3.7 XJR 

1. 划 线 尺 架 的 型 式 (图 4-98) 

2. 划 线 尺 架 的 基本 尺寸 ( 表 4-115) 

3. 标记 示例 

H =500mm 的 划 线 尺 架 标记 为 : 尺 架 500 JB/T 3411. 57 一 1999。 
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图 4-98 RJR 


R 4-115 划 线 尺 架 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 57 一 1999) 
(单位 : mm) 





























H L B h b d d, 
500 130 80 60 15 
50 M10 
800 150 95 65 20 
1250 200 140 100 55 
25 M16 
2000 250 160 120 60 








4.3.8 RIH V 形 铁 
1. 划 线 用 V 形 铁 的 型 式 (图 4-99) 


90° 








N=50.90 N=120—140 





图 4-99 划 线 用 V 形 铁 


2. 划 线 用 V 形 铁 的 基本 尺寸 (K 4-116) 
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R 4-116 RIA V 形 铁 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 60 一 1999 ) 


























(单位 : mm) 
N D L B H h 
50 15 - 60 100 50 50 26 
90 40 ~ 100 150 60 80 46 
120 60 ~ 140 200 80 120 61 
150 80 - 180 250 90 130 75 
200 100 ~ 240 300 120 180 100 
300 120 ~350 400 160 250 150 
350 150 ~ 450 500 200 300 175 
400 180 ~ 550 600 250 400 200 

















3. 标记 示例 
N =90mm 的 划 线 用 V 形 铁 标记 为 : V 形 铁 90 JB/T 3411. 60 一 
1999 。 
4.3.9 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 
1. 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 的 型 式 (图 4-100 ) 



































图 4-100 RAAE VÉ 
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2. 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 的 基本 尺寸 ( 表 4-117 ) 


R 4-117 PRAMA V 形 铁 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 61 一 1999 ) 


(单位 : mm) 



































夹 持 工件 直径 D B B, H H, d 

8 ~35 50 50 85 40 M8 

10 ~60 80 80 130 60 M10 
15 ~ 100 125 120 200 90 M12 
20 -135 160 150 260 120 

M16 

30 -175 200 160 325 150 

3. 标记 示例 

D =8 ~35mm 的 人 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 标 记 为 : VÆR 8 ~35 JB/T 














3411. 61—1999 。 
4.3.10 方 箱 
1. 方 箱 的 型 式 (图 4-101) 




















图 4-101 FH 


2. 方 箱 的 基本 尺寸 ( 表 4-118 ) 
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表 4-118 方 箱 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 56 一 1999) 


























(单位 : mm) 
B H d d, 

160 320 M10 

20 
200 400 M12 
250 500 

25 M16 
320 600 
400 750 

30 M20 
500 900 











3. 标记 示例 

B =160mm 的 方 箱 的 标记 为 : 方 箱 160 JB/T 3411. 56 一 1999。 
4.3.11 F 

1. 尖 冲 子 的 型 式 (BI 4-102) 


Po ISPA O CCC d 
pak 2| 











BI 4-102 RMF 


2. 尖 冲 子 的 基本 尺寸 ( 表 4-119) 
表 4-119 尖 冲 子 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 29 一 1999) 
(单位 : mm) 

















d D L 
2 

8 
3 80 
4 10 
6 14 100 





3. 标记 示例 
d =2mm 的 尖 冲 子 的 标记 为 : 冲 子 2 JB/T 3411. 29 一 1999。 
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4.3.12 圆 冲 子 
1. 圆 冲 子 的 型 式 (图 4-103) 













DA AAA AAA — 


>| H 





AA 
OS XXXXXXXXXXXXX] — 








Æ 4-103 AF 


2. 圆 冲 子 的 基本 尺寸 (K 4-120) 
R 4-120 圆 冲 子 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 30 一 1999 ) 


(单位 : mm) 























d D L l 
3 8 

80 6 
4 10 
5 12 

100 10 
6 14 
8 16 

125 14 
10 18 








3. 标记 示例 





d =3mm 的 圆 冲 子 的 标记 为 : 冲 子 3 JB/T 3411.30—1999. 


4.3.13 半圆 头 钾 钉 冲 子 
1. 半圆 头饰 钉 冲 子 的 型 式 (图 4-104) 
























< 





图 4-104 ”半圆 头 锦 钉 冲 子 





` 360 - 五 金工 具 手册 








2. 半圆 头 锦 钉 冲 子 的 基本 尺寸 ( 表 4-121 ) 
表 4-121 半圆 头 钾 钉 冲 子 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 31 一 1999) 
(单位 : mm) 





















































公称 直径 ( 锦 杀 直径) SR D L d H 
2.0 1.9 10 80 5 ii 
2.5 2.5 12 6 1.4 

100 
3.0 2.9 14 8 1.6 
4.0 3.8 16 10 55 
125 
5.0 4.7 18 12 2.6 
6.0 6.0 20 14 3.2 
140 
8.0 8.0 53 16 4.4 

















3. 标记 示例 

公称 直径 为 2 Smm 的 半圆 头 锦 钉 冲 子 的 标记 为 : 冲 子 2.5 JB/T 
3411. 31 一 1999 。 
4.3.14 MHF 

1. 四 方 冲 子 的 型 式 (图 4-105) 


























图 4-105 WAF 





2. 四 方 冲 子 的 基本 尺寸 ( 表 4-122) 
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表 4-122 四方 冲 子 的 基本 尺寸 (JBZT3411.33—1999) 
(单位 : mm) 
d= p L l 
基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 hl1l 
2.00 3.0 
2.24 3.2 0 
+0.070 8 4 
2.50 3.6 -0.090 
+0. 050 
2.80 4.0 80 
3.00 4.2 
3.15 4.5 14 
6 
3.55 5.0 
4.00 5.6 
+0. 095 
4.50 6.4 
+0. 070 0 
5.00 7.0 
16 -0.110 10 
5.60 78 
100 
6.00 8.4 
6.30 8.9 
7.10 10.0 14 
+0. 115 18 
8.00 11.3 
+0.085 
9.00 12.7 
10.00 14.1 
20 18 
11.20 15.8 
12.00 +0. 142 16.9 125 
12.50 +0.105 17.6 0 
14.00 19.7 25 -0.130 25 
16.00 22.6 
+0. 230 
17.00 24.0 
+0. 170 
18.00 25.4 30 
20.00 28.2 150 32 
22.00 +0.275 31.1 
35 0 
22.40 +0.205 31.6 
25.00 35. 40 “0.160 
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3. 标记 示例 





S =8mm 的 四 方 冲 子 的 标记 为 : 冲 子 8 JB/T 3411. 33 一 1999 。 
六 方 冲 子 
1. 六 方 冲 子 的 型 式 (图 4-106 ) 


4.3.15 























图 4-106 


2. 六 方 冲 子 的 基本 尺寸 ( 表 4-123) 








六 方 冲 子 

































































表 4-123 ”六 方 冲 子 的 基本 尺寸 (JBZT 3411. 34 一 1999 ) 
(单位 : mm) 
S D 
d L L 
基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 hl1 
+0.064 
3 3.5 
+0.044 14 80 6 
4 4.6 
+0.085 0 
5 5.8 
+0.060 16 -0.110 10 
6 6.9 
100 
8 +0. 100 9.2 
18 14 
10 +0. 070 11.5 
12 +0. 124 13.8 
20 18 
14 +0. 087 16.2 
+0. 205 125 
17 19.6 0 
+0. 145 25 25 
-0.130 
19 21.9 
22 25.4 
+0. 205 30 
24 +0. 145 27.7 150 32 
0 
27 31.2 35 
-0.160 
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3. 标记 示例 
S =8mm 的 六 方 冲 子 的 标记 为 : 冲 子 8 JB/T 3411. 34 一 1999 。 


44 台 虎 钳 和 桌 虎 钳 


4.4.1 台 虎 钳 通用 技术 条 件 
1. 台 虎 钳 的 分 类 ( 表 4-124) 
表 4-124 台 虎 钳 的 分 类 (QBZT 1558. 1 一 1992 ) 
序号 名 K 图 形 

















1 普通 台 虎 
2 槽 钢 台 虎 钳 








3 导 杆 台 虎 钳 
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( 续 ) 
序号 名 称 图 形 
4 多 用 台 虎 钳 
5 燕尾 台 虎 钳 
2. 术语 


(1) 规格 ”人 台 虎 钳 的 钳 口 宽度 。 
(2) 空 程 转动 ”为 消除 活动 错 体 移动 时 的 传递 间 际 ， 螺 杆 所 转 过 的 





3k 
RE 


(3) 闭合 间隙 ” 台 虎 钳 在 闭合 状态 下 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 间隙 。 
(4) 导轨 配合 间隙 ”活动 钳 体 与 固定 钳 体 导 轨 间 的 间隙 。 
(5) 夹 紧 力 ” 在 台 虎 钳 夹 紧 时 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 产生 的 力 。 
3. 技术 要 求 
1) 台 虎 钳 的 铸件 应 平整 ， 不 得 有 裂纹 。 对 外 表面 不 影响 使 用 性 能 的 
气孔 、 砂 眼 等 缺陷 允许 修补 ， 但 不 应 影响 外 观 质量 。 
2) 台 虎 钳 的 漆 膜 不 应 有 明显 的 流 痕 、 漏 漆 及 色泽 不 同等 缺陷 。 
3) 钳 口 铁 硬 度 应 不 低 于 45HRC。 
4) 台 虎 钳 应 转动 灵活 ， 锁 紧 可 靠 。 
5) 活动 钳 体 在 全 行程 内 移动 灵活 ， 不 应 有 局 部 过 紧 现象 。 
4.4.2 普通 台 虎 钳 
1. 普通 台 虎 钳 的 型 式 (图 4-107) 
































第 4 章 钳工 工具 


' 365- 




















1 一 活动 钳 体 2 一 钳 


im 











图 4-107 普通 台 虎 钳 


a) 固定 式 





b) 





H 











本 尺寸 ( 表 4-125) 


转 式 


Ok ”3 一 螺杆 4 一 导 螺 母 ”5 一 固定 钳 体 6 一 底座 





z 



























































K 4-125 普通 台 虎 钳 的 基本 尺寸 ( QB/T 1558. 2 一 1992 ) 
(单位 : mm) 
规 格 75 90 100 115 125 150 200 
基本 尺寸 | 75 90 100 115 125 150 200 
钳 口 宽度 4 

极限 偏差 +2.5 +3.0 +3.2 
开口 度 C= 75 90 100 115 125 150 200 
L< 300 340 370 400 430 510 610 
外 形 尺寸 B< 200 220 230 260 280 330 390 
H< 160 180 200 220 230 260 310 

注 : 开口 度 是 指 活动 钳 体 a 端 与 固定 钳 体 4 端 对 齐 时 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 距离 。 
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3. 标记 方法 

普通 台 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 等 级 代号 、 型 式 和 标准 编号 组 
成 。 例 如 ， 规 格 为 75mm 的 回转 式 轻 级 普通 台 虎 钳 标 记 为 : 普通 台 虎 钳 
75Q ”回转 式 ”QB/T 1558—1992, 
4.4.3 多 用 台 虎 钳 

多 用 台 虎 钳 按 其 夹 紧 能 力 分 为 轻 级 (MRR) MER (JH Z 表示) 
两 种 。 其 规格 按 钳 口 宽度 (B) 分 为 73mm，100mm，120mm，125mm 和 
150mm 五 种 。 

1. 多 用 人 台 虎 钳 的 型 式 (图 4-108) 





















































图 4-108 ”多 用 台 虎 钳 
1 一 主 钳 口 2 一 转动 钳 体 3 一 固定 钳 体 4 一 导 螺 母 5 一 模 形 螺母 
6 一 紧 固 螺钉 7 一 管 钳 口 、8 一 V 形 钳 口 9 一 活动 钳 体 10 一 螺杆 11 一 拨 杆 














2. 多 用 台 虎 钳 的 夹 紧 力 、 钳 口 闭 合 间 际 、 导 轨 配 合 间 际 ( 表 4-126) 
表 4-126 多 用 台 虎 钳 的 夹 紧 力 、 钳 口 闭 合 间 隙 、 
导轨 配合 间隙 ( QB/T 1558. 3 一 1995) 





























规 格 75 100 120 125 150 
轻 级 15 20 25 30 
夹 紧 力 /kN > 
重 级 9 20 16 18 
钳 口 闭 合 间 际 /mm < 0.10 0.12 0.15 0.18 
导轨 配合 间隙 /mm < 0.28 0.34 





注 : 表 中 的 夹 紧 力 仅 对 主 钳 口 而 言 ， 对 管 钳 口 和 V 形 钳 口 不 作 规定 。 
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3. 多 














x 


用 台 虎 钳 的 钳 口 宽度 、 开 口 度 、 管 径 夹 持 范围 ( 表 4-127) 
表 4-127 多 用 台 虎 钳 的 钳 口 宽 度 、 开 口 度 、 
管 径 夹 持 范围 ( QB/T 1558. 3 一 1995 ) (单位 : mm) 












































规 格 75 100 120 125 150 

钳 口 宽度 | 基本 尺寸 75 100 120 125 150 
B 极限 偏差 +1.50 +1.75 +2.00 

FOEL > 60 80 100 120 

管 钳 口 夹 持 范围 p 6~40 10 ~50 15 ~60 15 ~65 
注 : 开口 度 是 指 转动 螺杆 使 活动 钳 体 张 至 极限 位 置 时 ， 两 钳 口 间 的 最 大 距离 。 














4. 标记 方法 

多 用 人 台 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 等 级 代号 和 标准 编号 组 成 。 例 
如 ， 规 格 为 75mm 的 重 级 多 用 台 虎 错 标 记 为 : 多 用 台 虎 钳 75Z QB/T 
1558. 3 一 1992 。 
4.4.4 管子 台 虎 钳 

1. 管子 台 虎 钳 的 型 式 (图 4-109) 














图 4-109 管子 台 虎 钳 
1 一 底座 2 一 支架 3 一 丝 杠 ”4 一 扳 杠 “5 一 导 板 








6 一 上 牙 板 7 一 下 牙 板 8 一 钩子 
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2. 标记 方法 
1) 管子 台 虎 钳 的 规格 按 工 作 范 围 分 为 1 ~6 六 种 ， 如 表 4-128 所 示 。 
表 4-128 管子 台 虎 钳 的 规格 (QB/T 2211—1996) 
规 格 1 2 3 4 5 6 











工作 范围 /mm | $10 ~ $60 | $10 ~ 90 | $15 ~ $115 | $15 ~ $165 | $30 ~ $220 | $30 ~ $300 





2) 管子 台 虎 钳 代号 为 GTQ。 
3) 管子 台 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 及 代号 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 
如 ，2 号 管子 台 虎 钳 标 记 为 : 管子 台 虎 钳 GTQ2 QB /T2211 一 1996。 
4.4.5 桌 虎 钳 通 用 技术 条 件 
1. 桌 虎 钳 的 分 类 ( 表 4-129) 
表 4-129 桌 虎 钳 的 分 类 (QBZT 2096. 1 一 1995 ) 
序号 名 K 图 形 














1 燕尾 桌 虎 钳 
2 方 孔 桌 虎 钳 





3 导 杆 桌 虎 钳 
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4 轻 质 桌 虎 钳 





5 多 用 桌 虎 钳 














2. 术语 
(1) 规格 ” 桌 虎 钳 的 钳 口 宽度 。 
(2) 空 程 转动 量 为 消除 活动 钳 体 移动 时 的 传递 间 际 ， 螺 杆 所 转 过 


的 角度 。 


G) 闭合 间 陈 ” 桌 虎 钳 在 闭合 状态 下 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 间 院 。 

(4) 导轨 配合 间隙 ”活动 钳 体 与 固定 钳 体 导轨 间 的 间隙 。 
(5) 夹 紧 力 ”在 桌 虎 钳 夹 紧 时 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 作用 力 。 

(6) REWE ” 紧 固 螺钉 夹 持 工作 台 板 厚度 的 范围 。 

3. 技术 要 求 

1) 桌 虎 钳 的 铸件 应 平整 ， 不 得 有 有 裂纹， 外 露 表 面 不 应 有 气孔 、 砂 























、 锈 班 等 缺陷 。 








2) 桌 虎 钳 的 漆 膜 不 应 有 明显 的 流 痕 、 漏 漆 及 色泽 不 同等 缺陷 。 
3) 错 口 铁 硬度 应 不 低 于 45HRC。 

4) 回转 式 桌 虎 钳 应 转动 灵活 、 锁 紧 可 靠 。 

5) 活动 钳 体 在 全 行程 内 应 移动 灵活 ， 不 应 有 局 部 过 紧 现象 。 
6) 旧 虎 钳 应 能 可 靠 地 紧 固 于 工作 台 上 。 
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4.4.6 燕尾 桌 虎 钳 
1. 燕尾 桌 虎 钳 的 型 式 (图 4-110) 








图 4-110 燕尾 桌 虎 钳 的 型 式 





a 


x 


回转 式 b) 固定 式 
1 一 活动 钳 体 2 一 钳 口 铁 “3 一 固定 钳 体 4 一 螺杆 5 一 紧 固 螺钉 
2. 燕尾 桌 虎 钳 的 基本 尺寸 (K 4-130) 
表 4-130 ”燕尾 桌 虎 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2096. 2 一 1995 ) 
(单位 : mm) 












































规 格 25 40 50 60 65 75 
,| 基本 尺寸 25 40 50 60 65 75 
钳 口 宽度 
极限 偏差 +1.05 +1.25 +1.50 
开口 度 > 25 35 45 55 70 
最 小 紧 固 范围 15 ~45 
注 : 














口 度 是 指 螺杆 螺纹 副 完全 旋 合 时 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 最 大 距离 。 


3. 标记 方法 








燕尾 桌 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
规格 为 40mm 的 回转 式 燕 尾 桌 虎 钳 标记 为 : 燕尾 桌 虎 钳 40 回转 式 
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QB/T 2096. 2 一 1995 。 
4.4.7 方 孔 桌 虎 钳 
1. 方 孔 桌 虎 钳 的 型 式 (图 4-111) 














图 4-111 方 孔 桌 虎 钳 的 型 式 
a) 回转 式 b) 国定 式 
1 一 活动 钳 体 2 一 钳 口 铁 ”3 一 固定 钳 体 4 一 螺杆 5 一 紧 固 螺 钉 


2. 方 孔 桌 虎 钳 的 基本 尺寸 ( 表 4-131) 
R 4-131 方 孔 桌 虎 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2096. 3 一 1995 ) 


























(单位 : mm) 
规 格 40 50 60 65 
基本 尺寸 40 50 60 65 
钳 口 宽度 
极限 偏差 +1.25 +1.50 
FOR > 35 45 55 
紧 固 范围 “> 15 ~45 

















注 : 开口 度 是 指 活动 钳 体 a 端 与 固定 钳 体 6 端 对 齐 时 两 钳 口 夹 持 面 间 的 距离 。 








3. 标记 方法 

方 孔 桌 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
规格 为 40mm 的 回转 式 方 孔 桌 虎 钳 标 记 为 : 方 孔 桌 虎 钳 40 回转 式 
QB/T 2096. 3 一 1995 。 
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45 其 他 钳工 工具 


4.5.1 刮刀 
刮刀 如 图 4-112 所 示 ， JAKEA 50mm, 75mm, 100mm, 125mm, 
150mm, 175mm. 200mm. 250mm. 300mm. 350 mm 和 400 mm 等 规格 。 


> 3 
<q 


Kl 4-112 刮刀 


4.5.2 RJ 
1. 深 花 刀 的 型 式 (图 4-113) 





Æl 4-113 REJ 


2. 滚 花 刀 的 基本 尺寸 (K 4-132) 
R 4-132 滚 花 刀 的 基本 尺寸 











滚 花 轮 数目 单 轮 , 双 轮 , 六 轮 
滚 花 轮 花纹 种 类 直 纹 , 右 斜 纹 , 左 斜纹 
滚 花 轮 花 纹 齿 距 /mm 0.6,0.8,1,1.2,1.6 





4.5.3 砂轮 整形 刀 
1. 砂轮 整形 刀 的 型 式 (图 4-114) 





图 4-114 ”砂轮 整形 刀 


2. 人 砂轮 整形 刀 的 基本 尺寸 ( 表 4-133) 



















































































Paw 钳工 工具 : 373 ， 
R 4-133 ”砂轮 整形 刀 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
E # L B 厚 Ë 
34 ti 1.25 
34 7 Ws 
4.5.4 金刚 石 砂 轮 整形 刀 
1. 金刚 石 砂轮 整形 刀 的 型 式 (图 4-115) 
图 4-115 ”金刚 石 砂轮 整形 刀 
2. 金刚 石 砂轮 整形 刀 的 基本 尺寸 (F 4-134) 
表 4-134 金刚 石 砂轮 整形 刀 的 基本 尺寸 
每 粒 金 刚 石 含量 适用 修整 砂轮 尺 
J 含量 amg 砂轮 尺 二 
克 拉 mg ( 径 x 厚 度 )/mm 
100 ~ 300 0.10 ~0.30 20~60 <100 x12 
300 ~ 500 0.30 ~0.50 60 ~ 100 100 x 12 ~ 200 x 12 
500 ~ 800 0.50 ~0. 80 100 ~ 160 200 x 12 ~300 x15 
800 ~ 1000 0.80 ~1.00 160 ~ 200 300 x 15 ~ 400 x20 
1000 ~ 2500 1.00 ~2.50 200 ~ 500 400 x20 ~ 500 x 30 
=3000 三 3. 00 三 600 三 500 x40 











5.1 木工 锅 
5.1.1 RIAH 


1. 木工 圆 饮片 的 型 式 (图 5-1) 


2. 木工 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (K 5-1) 

















图 5-1 


表 5-1 木工 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/T 13573 一 1992 ) 












































(单位 : mm) 
外 径 D 孔径 d 厚度 6 
齿 数 /个 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 4 5 | 极限 偏差 
160 20(30) 1.6| 一 
— :+1.5 
(180) 1.6|2.0 
200 1.6|2.0 
一 一 一 一 一 +0.05 
(225) H11 1.6 2.0 80 或 
250 30 或 60 (H9) 1.612.0 100 
— +20 
(280) 1.6/2.0 
315 2.02.5 
+0.07 
(355) 2.02.5 






















































































































































































( 续 ) 
外 径 D 孔径 d 厚度 8 
齿 数 / 个 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 1 | 2 | 3 | 4 5 | 极限 偏差 
400 +2.0 1.0|1.211.6|2.012.5 80 或 
+0.07 
(450) 1.2|1.6|2.0|2.513.2 100 
— 30 或 
500 1.2 1.6|2.0|2.5 3.2 
| 85 
(560) +3.0 1.2|1.6|2.0|2.513.2 
630 1.6|2.0|2.5|3.214.0 
(710) HI. |1.6 2.0 2.5|]3.24.0 +0.10 
800 40 或 (H9) |1.6 2.012.5|3.2 4.0 
(900) +4.0 (50) 2.0 2.513.2|4.0 5.0 
1000 2.0 2.5 3.2|4.0 5.0 
1250 — J3.2 3.61|4.0 5.0 
1600 +5.0 60 一 |3.214.5|5.016.0| +0.30 
2000 一 |3.615.0|17 | 一 
注 : 1. 括号 内 尺寸 尽量 避免 使 用 ， 用 户 特殊 要 求 例外 。 
2. 公差 等 级 H9 用 于 特殊 情况 ， 如 用 于 同时 在 机 床上 安装 多 锯 片 ， 而 且 高 速 旋转 的 


























情况 。 





3. 木工 圆 锯 片 齿 形 的 基本 形状 (K 5-2) 
表 5-2 木工 圆 锯 片 耸 形 的 基本 形状 (GB/T 13573 一 1992) 


齿 形 名 称 | 齿 形 代号 锯齿 形状 参数 名 称 代号 









































1 一 齿 距 
有 一 齿 高 
EI y 前 
E A N 
a 一 后 角 
B 一 横 角 





R 一 齿 权 半 径 
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( 续 ) 
齿 形 名 称 | 齿 形 代号 锯齿 形状 参数 名 称 代号 
t 
| 7 
“< 
HEA K 8 S 
Z 

y 1 一 齿 距 
有一 齿 高 
7 一 前 
a 一 后 角 
PB 一 枫 角 
R—WR8> 4 

等 腰 三 角形 A 














4. 木工 圆 饮片 的 标记 示例 

外 径 为 500mm、 厚 度 为 2.0mm、 孔 径 为 30mm、 齿 数 为 72 W. WÉ 
为 直 背 此 的 木工 圆 锯 片 的 标记 为 : 木工 圆 饮片 ”5$00 x2.0x30-72N GB/ 
T 13573 一 1992 。 
5.1.2 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 

1. 木工 人 硬 质 合金 圆 锯 片 的 型 式 (图 5-2) 

















图 5-2 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 
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2. 木工 硬 质 合 金 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (K 5-3) 
表 5-3 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/T 14388 一 1993 ) 
(单位 : mm) 



































































































































D B b d 近似 齿 距 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 偏差 10 13 16120 30 40 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 (H8) pa 数 
100 32 24 20|16 10 8 
125 32 |24 |20 12 10 
20 40 
0 24 | 16 | 12 
160 48 32 
30 
3.2 2.2 40 
(180) 56 36 | 28 
2.5 1.6 +0.046 
60 
3.2 2.2 0 
20 
2.5 1.6 +0.033 
30 
200 ia 2a ° 64 48 | 40 | 32 16 
2.5 1.6 +0.046 
60 
3.2 3:32 0 
2.5 1.6 +0. 033 
30 
(225) 2 22 0 72 | 56 36 | 24 
+2 25 sO. 16 -0.05 60 20046 
3.2 9.2 0 
2.5 1.6 
+0.033 
3.2 EI 30 
3.6 2.6 48 
2.5 1.6 
+0. 046 
250 3.2 2.2 60 j 80 
3.6 2.6 
2.5 1.6 
+0. 054 
3.2 pa (85) 0 64 40 |28 | 20 
3.6 2.6 
2.5 1.6 
+0. 033 
3.2 33 30 
3.6 2.6 
(280) sP: s: 96 56 
I : +0.046 
3.2 2.9 60 
3.6 2.6 
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( 续 ) 
D B d 近似 齿 距 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 偏差 |10 15 16 20 30 40 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | (He) & 数 
2.5 1.6 
+0.054 
(280) 3.2 2.2 |+0.05 (85) r 64 | 56 | 40 28 | 20 
3.6 2.6 
2.5 1.6 
+0. 033 
3.2 2.2 30 
3.6 2.6 
96 
2:3 1.6 
+0. 046 
315 3.2 2.2 60 72 | 64 | 48 32 | 24 
3.6 2.6 
2.5 1.6 
+0.054 
3.2 2.2 (85) 
3.6 2.6 
3.2 2.2 
3.6 2.6 +0.033 
30 
4.0 2.8 
4.5 3.2 
3.2 2.2 
+2 3.6 |+0.1 2.6 +0.046 
(355) EO = 8 60 112 72 | 56 36 | 28 
` ` +0.07 
4.5 3.2 
3.2 2.2 
3.6 2.6 +0. 054 
(85) 
4.0 2.8 0 
4.5 3.2 96 
3.2 2.2 
3.6 2.6 +0. 033 
30 
4.0 2.8 
4.5 3.2 
400 128 80 | 64 | 40 | 32 
3.2 2.2 
3.6 2.6 +0. 046 
60 
4.0 2.8 
4.5 3.2 
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( 续 ) 
D B b d 近似 齿 距 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | ”极限 偏差 |10| 16120 30 40 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 (H8) 8 3 
3.2 2.2 
3.6 2.6 +0.054 
400 (85) 128 96 | 80 | 64 | 40 | 32 
4.0 2.8 0 
4.5 3.2 
3.6 2.6 
4.0 2.8 +0.033 
+0.07 30 
4.5 3.2 
5.0 3.6 
(450) 112 72 36 
3.6 2.6 
4.0 2.8 +0. 054 
85 
4.5 3.2 
5.0 3.6 
96 48 
+2 | 3.6 | +0.1| 26 
4.0 2.8 +0. 033 
30 
4.5 3.2 0 
5.0 3.6 
500 128 80 40 
3.6 2.6 
4.0 2.8 +0. 054 
85 
4.5 了 人 
5.0 3.6 
4.5 3.2 +0.033 
30 
5.0 3.6 
(560) 112 56 
4.5 3.2 85 +0. 054 96 48 
5.0 3.6 0 
4.5 3.2 +0. 033 
630 40 — | — |128 64 
5.0 3.6 0 

































































注 ; 括号 内 的 尺寸 应 尽量 吉 免 采用 。 
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3. 木工 硬 质 合金 圆 饮片 饮 齿 基本 形状 与 组 合 
木工 硬 质 合金 圆 锯 片 锯齿 基本 形状 如 表 54 所 示 ， 组 合 举例 如 表 5-5 














所 示 。 
表 5-4 ”推荐 的 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 锯齿 基本 形状 (GB/T 14388 一 1993) 
代号 P T K; Xç 
名 称 F 梯形 齿 ARH FRH 
形状 














表 5-5 推荐 的 木工 硬 质 合 金 圆 锯 片 锯齿 组 合 举例 (GB/T 14388 一 1993 ) 





代号 TP X, Xy; X, PX, 
名 称 PJE AAPEA AA RH 左右 斜 从 和平 齿 








形状 | 


4. 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 的 标记 示例 

外 径 也 为 200mm、 锯 齿 宽 度 刀 为 2.5mm、 和 孔径 4 为 30mm、 锯 齿 形 状 
为 左右 斜 齿 、 齿 数 为 32 齿 的 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 的 标记 为 : 木工 硬 质 合 
金 圆 锯 200 x2.5x30 X,X,32 GB/T 14388 一 1993 。 
5.1.3 木工 锯条 

1. 木工 锯条 的 型 式 (图 5-3) 

2. 木工 锯条 的 基本 尺寸 ( 表 5-6) 
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15 士 1.00 





图 5-3 木工 锯条 


表 5-6 木工 锯条 的 基本 尺寸 (QB/T 2094. 1 一 1995) 













































































Ci sasi) 
KEL SEE b 厚度 $ 
规格 < 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
400 400 22 
450 450 23 
0.50 
500 500 25 
550 550 E 
600 600 32 
0.60 
650 650 38 
700 700 
750 750 +0.02 
+2.00 38 +1.00 

800 800 0.70 eo 

44 
850 850 
900 900 
950 950 
1000 1000 

44 0.80 
1050 1050 

50 0.90 
1100 1100 
1150 1150 




















3. 木工 锯条 标记 
木工 锯条 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 厚 度 、 标 准 编号 组 成 。 例 如 ， 长 度 


- 382 - 


五 金工 具 手 册 








为 750mm、 厚 度 为 0.70mm 木工 锯条 的 标记 为 : 木工 锯条 
QB/AT 2094. 1 一 1995 。 


5.1.4 


1. 木工 绕 锯 条 的 型 式 ( 


木工 绕 锯条 





图 5-4) 

















图 5-4 ”木工 绕 锯条 


a) A 型 b) BÆ 


2. 木工 绕 锯 条 的 基本 尺寸 ( 表 5-7) 
表 5-7 木工 绕 锯 条 的 基本 尺寸 (QB/T 2094. 4 一 1995) 
(单位 : mm) 


750 x 0. 70 









































KJE L TEE b ERE 5 
规格 ° é 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
400 400 
450 450 
500 500 
550 550 
+0.50 +0.02 
600 600 +1.00 10 
-1.00 -0.08 
650 650 0. 60 
700 700 0.10 
750 750 
800 800 
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3. 木工 绕 锯 条 的 标记 

木工 绕 锯 条 的 标记 由 产品 名 称 、 型 号 、 规 格 、 厚 度 、 标 准 编 号 组 成 。 
例如 ， 长 度 为 600mm、 厚 度 为 0. 60mm A 型 锯条 的 标记 为 : 木工 绕 锯 条 
600 x0.60 (A 型) ”QB/T 2094. 4 一 1995 。 

4. 木工 绕 锯条 的 锯齿 几何 形状 和 参数 

木工 绕 锯条 的 锯齿 应 形状 完整 ， 齿 根 不 得 有 裂纹 等 缺陷 。 木 工 绕 锯条 
的 锯齿 形状 如 图 5-5 所 示 ， 参 数 如 表 5-8 所 示 。 


图 5-5 木工 绕 锯 条 的 锯齿 形状 
































表 5-8 木工 绕 锯条 的 参数 ( QB/T 2094. 4 一 1995) 











HIE t/mm 2.5,3.0,4.0 
齿 棉 角 B/(°) 25 ~60 
齿 模 半径 R/mm 0.5~1.0 


5.1.5 细 木 工 带 锯条 
1. 细 木 工 带 锯条 的 型 式 (图 5-6) 


一 
图 5-6 细 木 工 带 锯 条 


2. 细 木 工 带 锯 条 的 基本 尺寸 (R59) 
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R59 细 木 工 带 锯条 的 基本 尺寸 (GB/T 21690 一 2008) 









































(单位 : mm) 
TERE b 厚度 6 WE p 厚度 6 WE p 厚度 6 齿 距 p 
6.3 (0.4) (3.2) 0.5 4 (0.6) (S53 
10 (0.4) (4) 0.5 6.3 (0.6) (6.3) 
12.5 (0.5) (6.3) 0.6 6.3 
16 (0.5) (6.3) 0.6 6.3 
20 0.5 6.3 0.7 8 
25 0.5 6.3 0.7 8 
(30) 0.7 10 
32 0.7 10 
(35) 0.7 10 
40 0.8 10 
(45) 0.8 10 
50 0.9 12.5 
63 0.9 12.5 




















注 : 1. 表格 中 规定 的 齿 距 仅 仅 适用 于 图 中 的 齿 形 。 
2. 尽 可 能 选择 括号 内 尺寸 。 
5.1.6 伐木 锯条 
1. 伐木 锯条 的 齿 形 ( 表 5-10) 
表 5-10 ”伐木 锯条 的 齿 形 (QB/T 2094. 2 一 1995 ) 





























10.3 8.5 
Ë 
Ë | 
DE 型 DW # 
标准 三 角形 齿 软木 用 三 角形 齿 硬木 用 三 角形 齿 


















































2. 伐木 锯条 的 型 式 (图 5-7) 
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= E 





图 5-7 伐木 锯条 


3. 伐木 锯条 的 尺寸 ( 表 5-11) 
表 5-11 伐木 锯条 的 尺寸 (QB/T 2094. 2 一 1995) 



























































(单位 : mm) 
KEL im Él DE b, 宽度 b, 厚度 6 
规格 
基本 尺寸 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 
1000 1000 110 1.00 
1200 1200 120 
1.20 
1400 1400 130 
+3.00 70 +1.50 +2.00 +0.10 
1600 1600 140 1.40 
1.40 
1800 1800 150 
1.60 


























4. 伐木 锯条 的 标记 

伐木 锯条 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 齿 形 代 号 、 标 准 编号 组 成 。 例 
如 ， 规 格 为 1000mm、 齿 形 代号 为 DE 的 伐木 锯条 的 标记 为 : 伐木 锯条 
1000(DE J) QB/T 2094. 2 一 1995。 


5.2 木工 钻 


5.2.1 木工 钻 通用 技术 条 件 
1. 木工 销 的 各 部 分 名 称 (图 5-8) 
锥 形 螺钉 是 具有 单 头 或 多 头 的 右 旋 锥 形 螺 纹 的 螺钉 头 。 立 刀刃 是 切 划 
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圆 形 的 刀 为 ， 并 具有 决定 钻 孔 直径 大 小 的 为 口 。 切 前 为 是 切削 木材 的 主刀 
为 。 螺 旋 档 是 用 于 排出 切 悄 的 螺旋 形 模 。 工 作 管 是 传递 力矩 的 长 柄 木工 钻 
尾 顶 。 方 锥 是 与 弓 播 外 配合 传递 力矩 的 短 顶 木 工 钻 尾 柄 。 









































工作 管 


锥 形 螺钉 SADEN 螺旋 入 


图 5-8 木工 钻 的 各 部 分 名 称 














2. 木工 钻头 部 的 型 式 (图 5.9) 








a) b) 


图 5-9 木工 销 头 部 
a) 双 刀 木工 钻头 部 “pb) 单刀 木工 钻头 部 





3. 双 刀 短 柄 木工 外 和 单刀 短 柄 木工 钴 
1) 双 刀 短 柄 木工 钵 的 型 式 如 图 $-10 所 示 。 




















K 5-10 ” 双 刀 短 柄 木工 销 








2) 单刀 短 柄 木工 钻 的 型 式 如 图 5-11 所 示 。 
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图 5-11 单刀 短 柄 木工 外 


3) 双 刀 短 柄 木工 外 和 单刀 短 柄 木工 钻 的 基本 尺寸 如 表 5-12 所 示 。 
表 5-12 ” 双 刀 短 柄 木工 钻 和 单刀 短 柄 木 
工 钻 的 基本 尺寸 ( QB/T 1736—1993) (单位 : mm) 



























































































































































项 目 D L L. L, Š Q 
其 偏差 ji 2 偏差 偏差 偏差 扁 差 
MW N | 尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 
5 5 150 65 4.5 
6 6 19 5.5 
5 
6.5 | 6.5 170 75 
+0.60 
8 8 6 21 6.5 
+0.4 
9.5 |9.5 +5 +6 
0 6.5 24 7.5 
10 10 
+1.0 
11 11 200 95 了 8 
26 
12 12 7.5 
9 
13 13 8 +1.6 
14 14 28 
9 +0.75 
(14.5) | 14.5 9.5 
16 16 230 110 | 上 7 | 10 30 
19 19 |+0.5 
+0.6 13 31 10 
20 20 0 
22 22 +1.4 
(22.5) | 22.5 250 120 | + 上 8 | 14 33 10.5 +0.90 
24 24 
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( 续 ) 
Ji E D L L, L, s 
基本 ,| 基本 ,| 基本 | 基本 ,| 基本 | 基本 
规格 Ro 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 Ro 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
25 25| ,js 
0 
(25.5) 25.5 15 35 11 
250 120 | +8 
28 28 
+0.6 土 1.4 土 1.6 +0.90 
(28.5) | 28.5 
+0.6 
30 30 36 
0 16 
32 32 11.5 
280 130 | +9 37 
38 38 18 






































注 ; 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 


4. 双 刃 长 柄 木工 销 和 单刀 长 柄 木工 外 
1) 双 刀 长 柄 木工 铬 的 型 式 如 网 5-12 所 示 。 




















K 5-12 ” 双 刀 长 柄 木工 销 





2) 单刀 长 柄 木工 钻 的 型 式 如 图 5-13 所 示 。 














图 5-13 单刀 长 柄 木工 外 


3) 双 刀 长 柄 木工 销 和 单刀 长 柄 木工 钴 的 基本 尺寸 如 表 5-13 所 示 。 
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表 S$-13 ” 双 刀 长 柄 木工 外 和 单刀 长 柄 木 
工 钻 的 基本 尺寸 ( QB/T 1736—1993) (单位 : mm) 



































































































































项 目 D L L, L, 
规格 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺 才 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
5 5 250 120 4.5 
6 6 
5 
6.5 6.5 380 170 
8 8 6 
+0.4 
9.5 9.5 +8 土 7 
0 6.5 
10 10 
11 11 420 200 7 
12 12 7.5 
13 13 8 
14 14 
9 
(14.5) 14.5 
16 16 500 +9 250 +8 10 
+1 
19 19 
13 
20 20 +0.5 
22 22 0 
(22.5) 22.5 14 
24 24 
25 25 
560 300 +9 
(25.5) 25.5 
+10 15 
28 28 
(28.5) 28.5 
+0.6 
30 30 
0 16 
32 32 
610 320 +10 
38 38 18 


























注 ; 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 
5. 木 柄 电工 用 木工 外 和 铁 柄 电工 用 木工 钻 

















1) 木 柄 上 





电工 用 木工 外 的 型 式 如 图 5-14 所 示 。 
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图 5-14 木 柄 电工 用 木工 钻 











2) 铁 顶 电 工 用 木工 钻 的 型 式 如 图 5-15 所 示 。 

















图 5-15 铁 柄 电工 用 木工 钻 


3) 电工 外 的 基本 尺寸 如 表 5-14 所 示 。 
表 5-14 电工 钻 的 基本 尺寸 (QB/T 1736—1993) 





































































































(单位 : mm) 
项 目 D L L, L, b b, 
基本 基本 基本 基本 基本 基本 
IES IES 偏差 偏差 偏差 H2 
规格 \| 尺寸 尺寸 尺 二 尺寸 | 一 | 尺寸 | 一 | 尺寸 
4 4 50 
120 10 70 70 
5 5 55 
6 6 11 80 80 
+0.3| 130 60 
8 8 +5 +4 12 +1 +3 +3 
0 90 85 
10 10 13 
150 70 
12 12 14 
95 90 
(14) | 14 170 75 15 

















注 : 表 中 括号 内 的 规格 和 尺寸 尽 可 能 不 采用 








° 
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5.2.2 木工 机 用 长 麻花 钻 
1. 木工 机 用 长 麻花 钻 的 型 式 (图 5-16) 











a) 











b) 











c) 


图 5-16 木工 机 用 长 麻花 外 
a) I 型 b) IÆ c) 亚 型 


2. 木工 机 用 长 麻花 钻 的 尺寸 ( 表 5-15) 
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表 5-15 ”木工 机 用 长 麻花 钻 的 尺寸 (JB/T 5738—1991) 
(单位 : mm) 
d L d, L 
极限 偏差 极限 偏差 极限 偏差 
基本 尺寸 基本 尺寸 "Æ 基本 尺寸 | 基本 尺寸 “| 基本 尺寸 
hll h16 h11 
0 
0 
-0.060 150 -2.5 90 
4 (300) [ 0 (125) 
5 9 = 
-0.075 
6 
7 a Taa 
8 0 
9 -0.090 140 
10 
11 
12 
13 
0 
14 
-0.110 0 
15 12 30 
—0.11 
16 
300 
18 Ey 
20 
22 
0 
24 
190 
DE -0.130 
28 
30 0 
20 
32 -0.13 
34 
36 
0 
160 
40 有 
45 
50 

















: 括号 内 尺寸 尽量 不 采 





= 
° 
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3. 木工 机 用 长 麻花 钴 的 标记 示例 
直径 4 为 12mm 的 开 型 长 麻花 钻 标记 为 : 开 型 木工 机 用 长 麻花 钻 
dl2 JB/T S738 一 1991 。 
5.2.3 木工 方 凿 钻 

1. 木工 方 凿 钻 的 型 式 

1) 木工 方 评 销 是 由 钻头 和 空心 羡 刀 组 合 而 成 的 一 种 复合 刀具 ， 其 基 
本 型 式 如 图 5-17 所 示 。 


图 5-17 KIJKE 












































2) 空心 辫 刀 须 有 出 层 口 ， 甚 基本 型 式 如 图 5-18 所 示 。 











图 5-18 空心 羡 刀 


























3) 销 头 切削 部 分 采用 蜗 旋 式 〈( 工 型 ) 或 螺旋 式 (了 [型 )， 其 基本 型 
式 如 图 5-19 所 示 。 


























b) 


图 5-19 钻头 切削 部 分 
a) 螺旋 式 (MÆ) b) 蜗 旋 式 ( 工 型 ) 


2. 木工 方 凿 外 的 空心 辫 刀 和 钻头 的 太 寸 〈 表 5-16) 


表 5-16 


木工 方 羡 钻 的 空心 音 刀 和 钻头 的 尺寸 


(单位 : mm) 





























































































































Jr u gl ZDJ Al 头 
D L, F d, L 
规格 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 扁 差 尺寸 DES 尺寸 | mÆ | 尺寸 扁 差 尺寸 DES 尺寸 | 偏差 | RF | 偏差 
6.3| 6.3 6 
8 | 8 7.8 
9.5| 9.5 9.2 | -0.09 
10 | 10 9.8 5 
j 10 |-015 397 | i3 

100 ~ 80 ` 160 ~ 
"| 1 19 40 +1.25 | 10.8 +1.85 

150 250 
12| 120l 1040 6 11.8 

+1.25 M 
12.5 12.5 Ü _ 0.052 12.3 
-0.11 
14| 14 13.8 
u~ | 0 
16 | 16 15.8 
16 | -0.18 

20 | 20 19.8 oe 

200 ~ 0 igo | rE | 255 
22 | 22 28.5 50 +1.45 | 21.8 ig A +2.10 

220 -0.13 = 315 
25 | 25 24.8 22 | -0.21 





















































` P6€ ° 


METIE 
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3. 木工 方 凿 外 的 标记 示例 

1) 方 凿 钻 规格 为 8、 空 心 羡 刀 方形 边 长 4 为 gmm、 钻 头头 部 直径 d 
为 7. 8mm、 切 削 部 分 为 螺旋 式 卫 型 空心 浅 刀 的 标记 为 ， À TJ a A H 8 
JB/T 3872 一 2010。 

2) 方形 边 长 4 为 8mm 的 空心 羡 刀 的 标记 为 : 空心 羡 刀 8 JB/T 
3872 一 2010。 

3) 钻头 头 部 直径 d 为 7.8mm、 工 作 部 分 为 蜗 旋 式 钻头 的 标记 为 : 钻 
头 8 JB/T 3872—2010, 
5.2.4 木工 销 孔 钻 

1. 木工 销 孔 外 的 型 式 

1) 工 型 钻头 的 型 式 如 图 5-20 所 示 。 


@ 
Lı 
L 





















































图 5-20 ”I 型 钻头 














2) 开 型 钻头 的 型 式 如 图 5-21 所 示 。 


S 


k 
@ 
L2 


Lı 








L 


图 5-21 本 型 钻头 





2. 木工 销 孔 钻 钻 头 的 尺寸 ( 表 5-17) 
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表 5-17 ”木工 销 孔 外 钻头 的 尺寸 (JB/T 9947—1999) 












































d/mm d /mm 
1⁄2 | 5b2 BA 
N w 旋 向 
偏差 | 尺寸 | 偏差 mm | mm | mm | mm 
第 1 系列 | 第 2 系列 
5 4.8 0 
6 5.8 一 0.048 
7 6.8 
8 7.8 0 70 45 
0 15° ~ 
9 8.8 -0.058| 10 22 9 | ARE 
-0.015 20° 
10 2:9 85 60 
12 11.8 
0 
14 13.8 
-0.070 
16 15.8 
































3. 木工 销 孔 钻 的 标记 示例 

工作 部 分 直径 4 为 10mm, 三 为 70mm， 工 型 、 左 旋 钻 头 的 标记 为 : À 
工 销 孔 钻头 左 ”中 0 x70-I JB/T 9947—1999 , 

标记 中 ， 右 旋 钻 头 的 “ 右 ” 可 和 省略 。 
5.2.5 木工 硬 质 合金 销 孔 钻 

1. A 型 (整体 硬 质 合金 通 孔 钻 ) 



































1) A 型 (整体 硬 质 合金 通 孔 外 ) 的 型 式 如 图 5-22 所 示 。 
M5X8 调 节 螺 钉 




















“Z 


< 1⁄4 

















图 5-22 A 型 (整体 硬 质 合金 通 孔 钻 ) 
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2) A 型 (整体 硬 质 合 金 通 孔 钻 ) 的 尺寸 如 表 5-18 所 示 。 
表 5-18 A 型 (整体 硬 质 合金 通 孔 钻 ) 的 尺寸 





























(JB/T 10849 一 2008) (单位 : mm) 
基本 尺寸 3 4 5 6 7 8 
D 0 
基本 偏差 
-0.02 
L 57 70 
L, 20 27 
H 2 
B 60° + 1° 
旋 向 L( 左 旋 ) 或 R( 右 旋 ) 





2. B 型 (整体 硬 质 合金 不 通 孔 钼 ) 
1) BÆ (整体 硬 质 合 金 不 通 孔 钼 ) 的 型 式 如 图 5-23 所 示 。 














































T — 
RN) Q P =E y E ES 
Lı 












< = 
NN 
KAAU t 
SN es < 











图 5-23 B® (整体 硬 质 合金 不 通 孔 销 ) 
2) B 型 (整体 硬 质 合金 不 通 孔 钻 ) 的 尺寸 如 表 5-19 所 示 。 
















































































表 5-19 BÆ (整体 硬 质 合金 不 通 孔 钻 ) 的 尺寸 
(JB/T 10849—2008) (单位 : mm) 
基本 尺寸 3 4 5 6 7. 8 
0 
D RNE 
-0.02 

L 57 70 

L, 20 27 
H E Ae 4.5 4.5 5 x e 6 

旋 向 L( 左 旋 ) 或 R( 右 旋 ) 
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3. C 型 ( 单 粒 硬 质 
1) CH! ( 单 粒 硬 质 





合金 通 孔 钻 ) 


合金 通 孔 钻 ) 的 型 式 如 图 5-24 所 示 。 


































































































M5X8 调 节 螺 钉 
9.2 ĝos 
9.2 -0.05 
图 5-24 C 型 ( 单 粒 硬 质 合金 通 孔 钻 ) 
2) C 型 〈( 单 粒 硬 质 合金 通 孔 钻 ) 的 尺寸 如 表 5-20 所 示 。 
表 5-20 C 型 ( 单 粒 硬 质 合金 通 孔 钻 ) 的 尺寸 
(JB/T 10849—2008) (单位 : mm) 
基本 尺寸 | 4 S 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
+0.048 +0.058 +0.07 
基本 偏差 
0 0 0 
L 57 70 
L, 20 27 
H 6 7 B.5 | 11 11 113.5113.51[|14.5| 15 16 18 19 20 
B 60° +1° 
旋 向 L( 左 旋 ) 或 R( 右 旋 ) 
4. D 型 ( 单 粒 便 质 合金 不 通 孔 钻 ) 


























1) DÆ! ( 单 粒 硬 质 合金 不 通 孔 销 ) 的 型 式 如 图 5-25 所 示 。 


P; 
A a 























— 









Lı 












NYSES 





A — = 


S 










L 








图 5-25 





D 型 ( 单 粒 硬 质 合金 不 通 孔 钻 ) 
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2) DD 型 ( 单 粒 硬 质 合 金 不 通 孔 钻 ) 的 尺寸 如 表 5-221 所 示 。 
表 5-21 DÆ ( 单 粒 硬 质 合金 不 通 孔 钻 ) 的 尺寸 






































( JB/T 10849 一 2008 ) (单位 : mm) 












































L 57 70 

Li 20 27 

H 4.5 5.5 6.5 TS 8.5 
旋 向 L( 左 旋 ) 或 R( 右 旋 ) 


5. 木工 人 硬 质 合金 销 孔 钻 的 标记 示例 

工作 部 分 直径 为 5mm、 总 长 度 工 为 70mm、B 型 、 左 旋 的 整体 硬 质 合 
金 不 通 孔 销 的 标记 为 : 木工 便 质 合金 销 孔 外 6 x70B L JB/T 10849 一 
2008 。 

REF, A, B, C DER ( 右 旋 ) 可 省 略 , L (左旋 ) 不 可 省 略 。 
5.3 木工 刀 


5.3.1 JJJ 
1. A 型 双 面 蚀 刀 
1) A 型 双 面 刨 刀 的 型 式 如 图 5-26 所 示 。 


12 















































Lı 





L 





图 5-26 A 型 双 面 刨 刀 
1 一 克 片 “2 一 刃 体 
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2) A 型 双 面 刨 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-22 所 示 。 








表 5-22 A 型 双 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 9603—1999) 




















(单位 : mm) 
FEL 固定 孔 中 心 距 L. Ja JI FL FGE L, 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
0 
100 74 +0.15 35 +0. 125 
-0.35 
0 
90 64 +0.15 32 +0. 125 
-0.35 
0 
80 60 +0.15 30 +0. 125 
-0.30 
0 
60 40 +0.125 20 +0. 105 
-0.30 

















2. B 型 双 面 刨 刀 
1) B 型 双 面 刨 刀 的 型 式 如 图 5-27 所 示 。 


























图 5-27 B 型 双 面 刨 刀 
1 一 为 片 2 一 刀 体 








2) B 型 双 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-23 所 示 。 
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KR 5-23 B 型 双 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 9603—1999) 
(单位 : mm) 
KEL 宽度 B 固定 也 固定 孔 宽 度 。 HILH 调 刀 和 孔 
pog | Te ú Tas] L, 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
尺寸 偏差 | 尺寸 差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 0 
90 39 64 +0.15| 6.5 +0.18 20 +0.26 32 +0. 125 
-0.35 -0.16 
0 0 
80 38 60 +0.15) 6.5 +0.18 16 +0.215| 26 +0. 125 
-0.35 -0.16 
0 0 
60 34 40 +0.15) 6.5 +0.18 15 +0.215| 16 +0. 105 
-0.30 -0.16 
































3. C HUIZI 
1) C 型 双 面 蚀 刀 的 型 式 如 图 5-28 所 示 。 

















18 士 0.105 

















图 5-28 cC 型 双 面 刨 刀 
1 一 刃 片 2 一 刀 体 








2) C 型 双 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-24 所 示 。 





- 402. 五 金工 具 手 册 





表 5-24 C 型 双 面 人 蚀 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 9603—1999) 
(单位 : mm) 


a u 固定 孔 I " - n ee 
长 度 工 宽度 B 固定 孔 宽 度 中 Bj;E4 H 调 刀 孔 d | 调 刀 孔 。 
ÒE L 





基本 | 极限 | 基本 | 极限 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 基本 | 极限 
尺寸 偏差 | 尺寸 | 偏差 RKR 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 偏差 






































60 32 38 | +0.125| 6.5 |+0.18| 16 |+0.12 4 |+0.15| 8 |+0.18 
-0.30 -0.21 









































4. D 型 单 面 人 刨 刀 
1) D 型 单 面 创 刀 的 型 式 如 图 5-29 所 示 。 



































图 5-29 D 型 单 面 刨 刀 
1 一 为 片 2 一 刀 体 





2) D 型 单 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-25 所 示 。 
表 5-25 D 型 单 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 9603—1999) 














(单位 : mm) 
KJE L 宽度 B s. 口 孔 宽度 d 开口 孔 固定 孔 固定 孔 
之 ILIZ 中 心 距 Ï p Jü J. 高 长 度 H 宽度 n KE 7 





基本 | 极限 基本 | 极限 AEA 极限 基本 极限 基本 极限 基本 极限 盯 本 | 极限 
尺寸 偏差 尺寸 偏差 K 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 KT 偏差 Kol 偏差 


























100 J35 30 0 70 | +0.15 6.5 +0.18 | 18 +0.215 6.5 +0.18 15 +0.215 


































































































( 续 ) 

Pe ee Lone T | Wank | nn 

ü Bi 中 心 距 CSC 高 长 度 万 | b | KER 
基本 | 极限 基本 极限 基本 | 极限 此 本 极限 基本 极限 此 本 极限 基本 | 极限 
尺寸 偏差 R mÆ RH 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 

0 
90 +0.15 

-0.35 

0 
80 +0.15 

-0.35 

0 
60 +0.15 

-0.35 























5. E 型 单 面 人 刨 刀 











1) 了 型 单 面 刨 刀 的 型 式 如 图 5-30 所 示 。 

















图 5-30 E ÄH 
1 一 刃 片 ”2 一 刀 体 





2) E 型 单 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-26 所 示 。 
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表 5-26 玉 型 双 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 9603—1999) 





























(单位 : mm) 
KJEL 宽度 B FOFO L | WIPE L | 开口 孔 宽度 4 
HEAK R BR Ai ZEREA JN S RA 2EAN E BR Mi 2EAN FR i REA JX J BR 2 
0 0 
100 30 70 | +0.15 35 |+0.125| 9 +0.18 
-0.35 -0.21 
0 0 
90 28 58 | +0.15] 29 |+0.125| 9 +0.18 
-0.35 -0.21 
0 0 
80 28 52 | +0.15 26 |+0.125| 9 +0.18 
-0.35 -0.21 








调 刀 孔 宽 度 d, 固定 孔 宽度 4 开口 孔 长 度 石 | WIPKE H | 固定 孔 长 度 H, 
基本 尺寸 极限 偏差 此 本 尺寸 骸 限 偏差 基本 尺寸 帕 限 偏差 基本 尺寸 骨 限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 


























4.4 +0.15 9 +0.18 18 +0.215 15 +0.215 15 +0.215 





4.4 +0.15 9 +0.18 18 +0.215 15 +0.215 15 +0.215 





4.4 +0.15 9 +0.18 18 +0.215 15 +0.215 15 +0.215 





























6. 刨 刀 的 标记 














DZ = 

















规格 (以 人 刨 刀 长 度 表 示 ) 
人 刨 刀 型 式 
组 件 名 称 代 号 ,表示 人 刨 刀 
电动 工具 组 件 
示例 : 刨 刀 长 度 了 为 80mm 的 A 型 而 刀 标记 为 ， DZDA-80。 


5.3.2 木工 手 用 刨 刀 
1. 木工 手 用 刨 刀 的 基本 结构 (图 5-31) 
2. 木工 手 用 刨 刀 的 型 式 (图 5-32) 
3. 木工 手 用 人 刨 刀 的 基本 尺寸 ( 表 5-27) 


D D 


D 
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图 5-31 木工 手 用 刨 刀 基本 结构 
正面 2 一 刃 口 “3 一 刃 口 斜面 4 一 刃 钢 体 5 一 基体 
6 一 复合 面 7 一 背面 8 一 侧面 ”9 一 槽 孔 10 一 尾部 





1 





























图 5-32 ”木工 手 用 刨 刀 


表 5-27 ”木工 手 用 刨 刀 的 基本 尺寸 ( QB/T 2082—1995) 





























(单位 : mm) 
B b H H, 
规格 D min Diiin Dini Lomin 
基本 尺寸 偏差 此 本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 偏差 基本 尺 才 偏差 
25| 25 ļ=0.42 9 |:0.29| 16 
32 | 32 
38 | 38 |+0.50 
0.30 
4 44 3 |+0.30 2.5 175 | 56 | 90 
11 |+0.35| 19 0 
51 | 51 
57 | 57 |+0.60 
64 64 
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5.3.3 木工 手 用 刨 刀 盖 铁 
1. 木工 手 用 刨 刀 盖 铁 的 基本 结构 (图 5-33) 
2 








图 5-33 ”木工 手 用 刨 刀 盖 铁 的 基本 结构 
1 一 前 缘 2 一 正面 3 一 背面 4 一 侧面 5 一 螺 孔 6 一 尾部 


2. 木工 手 用 刨 刀 盖 铁 的 型 式 〈 图 5-34 ) 



































b) 


图 5-34 RIFAU Hk 


a) A 型 b) B 型 
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3. 木工 手 用 人 刨 刀 盖 铁 的 基本 尺寸 ( 表 5-28) 
表 5-28 ”木工 手 用 刨 刀 盖 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2082—1995) 
(单位 : mm) 






































B H, H, 
规格 d Ps Limin Lamin H max 
基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
0 
25 25 M8 
一 0. 84 
32 32 
0 
38 38 
100 6 8 8 1.2 3 0.20 2 0.50 
44 44 9 6 i 3 +0. +0. 
M10 
51 51 
0 
57 57 
-1.20 
64 64 



































5.3.4 木工 人 刨 刀 轴 
1. 木工 蚀 刀 轴 的 基本 结构 (图 5-35) 




















图 5-35 ”木工 刨 刀 轴 的 基本 结构 
1 一 刨 刀 体 2 一 刀片 ”3 一 压 刀 条 4 一 压 刀 螺 钉 5 一 轴承 6 一 带 轮 
d 一 切 前 圆 公 称 直径 ”4, 一 刨 刀 后 面 回转 圆 直径 4d; 一 蚀 刀 体 直径 
ds 一 刨 刀 体 的 轴 颈 ds; 一 轴 头 ”4d。 一 带 轮 节 圆 直径 do 一 轴 环 
1 一 刨 刀 体 长 度 工 一 工 一 刨 刀 体 轴 颈 危险 截面 “上 一 危险 截面 至 带 轮 厚度 中 心 距离 





























E 
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2. 木工 人 刨 刀 轴 的 基本 尺寸 ( 表 5-29) 


表 5-29 ”木工 刨 刀 轴 的 基本 尺寸 (JB/T 4172—1999) 
(单位 : mm) 



















































































d, 
工作 宽度 L _ z d, 
额定 直径 最 大 值 
100 110 
80 79.7 78 
125 135 
160 170 
90 89.7 88 
200 210 
250 260 
(300) (310) 100 99.7 98 
315 325 
400 410 (100) (99.7) (98) 
500 510 112 111.7 110 
(600) (610) 
on 640 (120) (119.7) (118) 
(650) (660) 125 124.7 123 
800 810 
1000 1010 
140 139.7 138 
1250 1260 
注 : 1. 括号 内 尺 十 在 新 设计 时 不 允许 使 用 。 





























2. 刀片 后 面 回转 圆 直径 4, 不 准 小 于 dio 




















3. 木工 人 刨 刀 轴 的 参考 尺寸 ( 表 5-30) 

4. 木工 人 刨 刀 轴 的 刀片 片 数 ( 表 5-31) 

5. 木工 人 刨 刀 轴 的 标记 示例 

刨 刀 轴 工 作 宽 度 为 800mm、 切 削 圆 公称 直径 为 123mm、 安 装 3 把 刀片 
的 标记 为 : 人 刨 刀 轴 800 x125 x3 JB/T 4172—1999 , 
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表 5-30 ”木工 刨 刀 轴 的 参考 尺寸 (JB/T 4172—1999) 
(单位 : mm) 
工作 宽度 d, 带 轮 节 圆 直径 d, ” 刨 刀 体 轴 颈 危险 截面 至 带 轮 厚 度 中 心 距离 / 
100 
20 
125 
160 
25 
200 
250 
(300) 30 
315 
400 >0.8d, <0. 6d, 
35 
500 
(600) 
630 
40 
(650) 
800 
1000 
50 
1250 


注 : 插 号 内 尺寸 在 新 设计 时 不 允许 使 月 




















H. 


表 5-31 RTU HA Až 





























工作 宽度 /mm 人 刨 刀片 数 / 个 工作 宽度 /mm 刨 刀 片 数 /个 
100 J 2 或 3 
2 400 
160 2 或 3 500 
2.3 或 4 
250 630 


HE; 插 号 内 尺寸 在 新 设计 时 不 允许 使 月 


5.3.5 








木工 机 用 异型 刨 刀 
1. 木工 机 用 异型 刨 刀 的 型 式 〈 图 5-36 ) 
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图 5-36 木工 机 用 异型 人 刨 刀 
a) A 型 b) B® c) C 型 d) D 




















2. 木工 机 用 异型 刨 刀 的 尺寸 (K 5-32) 
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表 5-32 ”木工 机 用 异型 刨 刀 的 尺寸 (GB/T 1529—1992) 
(单位 : mm) 


L B H L, A D G g 








基本 尺寸 | 极限 偏差 极限 偏差 





+0.20 


80 +0.50 
+0.30 | +0.10 | +0.30 | +0.35 +1.0 | +0.50 





170 +0.25 
200 


























1. 木工 机 用 直 丸 刨 刀 的 型 式 (图 5-37) 
端面 切削 刃 前 面 B 后 面 























背面 





底面 





a) 


图 5-37 Tl B 7] 817 
a) 工 型 整体 薄 刨 刀 
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c) 


图 5-37 ”木工 机 用 直 刃 刨 刀 (2) 
b) 开 型 双人 金属 薄 人 刨 刀 c) 亚 型 带 紧 固 槽 的 双人 金属 厚 刨 万 






































2. 工 型 和 开 型 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 尺寸 ( 表 5-33) 

3， 亚 型 木工 机 用 直 丸 人 刨 刀 的 尺寸 ( 表 5-34) 

4. 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 标记 示例 

长 度 工 为 410mm、 宽 度 B 为 35mm、 厚 度 五 为 3mm 的 工 型 人 刨 刀 标记 
H: 木工 机 用 直 刃 刨 刀 工 型 410 x35 x3 JB/T 3377—1992, 
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表 5-33 工 型 和 开 型 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 尺寸 (JB/T 3377—1992) 
(单位 : mm) 
L B H B 
基本 尺寸 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 参考 数值 
110 
135 
170 
25 ,30 
210 
(35 ,45) 
260 
(310) +1.0 
325 
410 +*0.5 3 ,4 +0.1 40° 
510 
(610) 
640 
30,35,40 
(660) 
810 
+*1.5 
1010 
1260 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 避免 采用 。 
表 5-34 ” 亚 型 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 尺寸 (JB/T 3377—1992) 
(单位 : mm) 
| 1，| 5 | ma 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 参考 数值 | “ ği 
40 20 — i 
60 30 — 
80 20 40 
110 25 60 2 
135 +0.5 90,100 +0.5 8,10 +0.05 40° 30 Ta 
170 25 60 
3 
210 35 
70 
260 25 
4 
325 35 85 
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5.3.7 木工 硬 质 合 金 单 片 指 接 铣 刀 
1. 木工 硬 质 合 金 单 片 指 接 铣 刀 的 型 式 〈 图 5-38 ) 




















图 5-38 ”木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 





2. 木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 的 尺寸 ( 表 5-35) 
表 5-35 木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 的 尺寸 (JB/T 10211 一 2000) 
(单位 : mm) 

















D B d 
齿 数 
基本 尺寸 | 极限 偏差 JS9| 基本 尺寸 极限 偏差 JS8， 基本 尺寸 极限 偏差 H7 
40 +0.025 
2 
160 +0.05 4 +0.009 50 ° 
+0.03 a 
70 
0 




















3. 木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 的 标记 示例 

外 径 为 110mm、 厚 度 为 4mm、 孔 径 为 70mm、 齿 数 为 2 个 的 指 接 铣 刀 
的 标记 为 : 木工 便 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 160 x4x70 -2 JB/T 10211 一 
2000, 
5.3.8 木工 硬 质 合金 圆柱 铣 刀 

1. 木工 硬 质 合金 圆柱 铣 刀 的 型 式 (图 5-39) 

2. 木工 硬 质 合 金 圆 柱 铣 刀 的 尺寸 ( 表 5-36) 
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bl 















































图 5-39 木工 硬 质 合金 圆柱 铣 刀 
表 5-36 ”木工 硬 质 合 金 圆 柱 铣 刀 的 尺寸 (JBZT 10210 一 2000) 
(单位 : mm) 
D(JS15) B(JS15) d(H7) 
尺寸 极限 偏差 尺寸 极限 偏差 尺寸 和 极限 偏差 
30 
70 +0.5 
50 25.40021 
+0.6 
60 
80 +0.6 
80 0.021 
30+ .Uz 
100 i 
100 
110 +0.7 
+0.7 
120 354m 
125 
150 
160 +0.8 
150 
180 
+0.8 40 +00 
200 
180 +0.925 
210 
3. 木工 硬 质 合 金 圆 柱 铣 刀 的 标记 示例 


外 径 为 123Smm 、 刃 宽 为 100mm 、 孔 径 为 40mm、 齿 数 为 4 个 柱 刀 的 标 
A: 木工 硬 质 合 金 圆 村 




















Et J 











125 x100 x40 -4 JB/T 10210—2000 ; 
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5.3.9 WIERA 
1. 木工 硬 质 合金 直 刃 铁 铣 刀 的 型 式 (图 5-40) 




















图 5-40 ”木工 硬 质 合金 直 刃 铁 铣 刀 





2. 木工 硬 质 合金 直 刃 铁 铣 刀 的 尺寸 ( 表 5-37) 
表 5-37 ”木工 硬 质 合 金 直 刃 铁 铣 刀 的 尺寸 (JB/T 8341—1996) 
(单位 : mm) 









































d(h11) L(js16) 1(js16) d(h11) L(js16) 1(js16) 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 RT | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
6 0 20 

g |-0.090| 65 20 pp 

10 24 

j2 +0.95 +0.65) 26 |° 75 |+0.95| 30 | +0.65 

-0.130 

14 |o >° 28 

16 |_0 110 70 (30) 30 

18 






































3. 木工 便 质 合金 直 刃 铁 铣 刀 的 标记 示例 
直径 d 为 12mm 的 木工 便 质 合金 直 刃 铁 铣 刀 的 标记 为 : 木工 硬 质 合金 
HJ EREJ] 12 JBZ/T8341—1996. 
5.3.10 木工 硬 质 合金 圆 弧 铣 刀 
1. 凸 半圆 铣 刀 
1) 四 半圆 铣 刀 的 型 式 如 网 5-41 所 示 。 









































. 417 - 








2) 凸 半圆 铣 刀 的 
表 5-38 rh>É[E|8LJJBJ S F (JB/T 8776—1998) 
(单位 : mm) 











图 5-41 凸 半圆 铣 刀 





尺寸 如 表 5-38 所 示 。 

































































D(JS15) B(JS15) d(H7) 
R 
尺寸 偏差 尺寸 IE 尺寸 偏差 
5 10 +0.29 
7.5 120 +0.7 15 +0.35 +0.021 
30 0 
10 20 
+0.42 (40) +0. 025 
15 30 ( 0 
140 +0.8 
20 40 +0.50 
注 : 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 
2. MRH 
1) 四 半 圆 铣 刀 的 型 式 如 图 5-42 所 示 。 
2) 凹 半 圆 铣 刀 的 尺寸 如 表 5-39 所 示 。 
3. 1⁄4 MEIRE 
1) 1⁄4 凸 圆 弧 铣 刀 的 型 式 如 图 5-43 所 示 。 














2) 1⁄4 凸 圆 弧 铣 刀 的 尺寸 如 表 5-40 所 示 。 
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图 5-42 [H| >Ë [| #EJJ 
表 5-39 [D|É[#š]E8LJJBJ s (JB/T 8776—1998) 






































(单位 : mm) 
D(JS15) B(JS15) d( H7) 
R 
尺寸 偏差 尺寸 IES RSF 偏差 
5 25 +0.42 
120 +0.7 +0.021 
10 35 30 0 
+0.50 
15 45 (40) +0.025 
140 +0.8 ( 0 ) 
20 55 +0.60 














注 ; 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 














图 5-43 1⁄4 GAIE 
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表 5-40 1⁄4 凸 圆 弧 铣 刀 的 尺寸 (JB/T 8776—1998) 
(单位 : mm) 

': D(JS15) B(]S15) d(H7) 

尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
3 8 

118 +0.7 
4 9 +0.29 
5 10 
6 128 11 
fi 12 
8 13 
9 132 14 ET +0.021 
10 15 30 0 
11 16 (40) [ - 
12 Re 17 9 
13 142 18 
14 19 
15 20 
16 21 +0.42 
18 152 23 
20 25 





注 ， 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 





4. 1⁄4 MEJEEJI 
1) 1⁄4 凹 圆 弧 铣 刀 的 型 式 如 图 5-44 所 示 。 














图 5-44 1⁄4 MAMEN HER 
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Di 
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É 





N 









H 
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2) 1⁄4 MAIME RTU 541 所 示 。 
表 5-41 1⁄4 凹 圆 弧 铣 刀 的 尺寸 (JB/T 8776—1998) 
(单位 : mm) 









































































































































D(JS15) B(JS15) d(H7) 
R 
尺寸 偏差 尺寸 遍 差 尺寸 偏差 
3 8 
118 +0.7 
4 9 +0.29 
5 10 
6 128 11 
7 +0.8 12 
8 13 
9 132 14 +0.35 
10 16 
11 17 
12 18 +0.021 
13 142 19 30 0 
4 >Ü (40) ( | 
0 
15 21 
16 22 
+0.42 
18 152 +0.8 24 
20 26 
22 28 
24 162 30 
26 31 
28 32 
+0.50 
30 172 34 
32 36 




















È: 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 

5. 木工 硬 质 合金 圆 弧 铣 刀 的 标记 示例 

木工 硬 质 合 金 圆 弧 铣 刀 圆 弧 半 径 为 20mm、 外 径 为 140mm、 刃 宽 为 
40mm、 和 孔径 为 30mm 的 凸 半 圆 铣 刀 的 标记 为 : 木工 硬 质 合金 凸 半 圆 铣 刀 
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R20 140x40x30 YGB JB/T 8776—1998, 


5.3.11 木工 硬 质 合 金 封 边 刀 
1. 木工 硬 质 合 金 封 边 刀 的 型 式 
1) 木工 封 边 机 硬 质 合金 封 边 刀 有 焊接 式 和 可 转换 刀片 式 两 种 基本 形 


式 ， 如 图 5-45 所 示 。 




















a) 


图 545 木工 硬 质 合金 封 边 刀 
a) 焊接 式 b) 可 转换 刀片 式 








2) 切削 刃 按 形状 分 为 平 口 和 形状 刃 口 两 种 , 平 口 切削 刃 为 一 直线 ， 
形状 刃 口 按 用 户 要 求 制作 (最 常规 的 有 单 R 和 双 R 两 种 )， 如 图 5-46 所 


Zo 
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rZ 
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ZZ 





图 5-46 ”木工 硬 质 合金 封 边 刀 的 切削 刃 
a) 平 口 切 前 为 b) 单 人 形状 刃 口 c) 双 有 形状 刃 口 








. 422 . 五 金工 具 手 册 





2. 木工 硬 质 合金 封 边 刀 刀 体 和 切削 为 尺寸 (K542) 
R54 木工 硬 质 合 金 封 边 刀 刀 体 和 切削 为 尺寸 (JB/T 10848 一 2008) 

















WL d 公差 齿 数 z 前 角 a | 后 角 y | JEREB Jí D +0.05 
随 封 边 机 定 G7 4~8 |15°~20° | 10°~15° | B+0.1 随机 床 要 求 定 


























3. 木工 硬 质 合金 封 边 刀 的 标记 示例 
封 边 刀 内 孔 20mm、 齿 数 四 个 、 厚 度 20mm、 外 径 80mm 的 标记 为 : 20 
x4 x20 x80 JB/T 10848—2008 。 
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5.4.1 WIH 
1. 木工 锤 的 型 式 (BI 5-47) 





























L 





图 5-47 木工 锤 




















2. 木工 锤 的 基本 尺寸 ( 表 5-43) 
























































表 5-43 木工 锤 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
规格 重量 L A B C | 
= R< EILAS 
/kg ERR 偏差 ERR H 偏差 ERR 偏差 基本 尺寸 偏差 
0.20 280 90 20 36 6.0 
+2. 00 B—04 
0.25 285 97 22 40 6.5 
0.33 295 104 + 1.00 25 +0.65 45 +0.80 8.0 
B—05 
0.42 308 +2.50 111 28 48 8.0 
0.50 320 118 30 50 9.0 B—06 


















































3. 木工 锤 的 标记 
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木工 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 木 工 锤 
0.2 QB/T 1290. 9 一 2010。 


5.4.2 木工 斧 
1. 木工 算 的 型 式 (图 5-48) 








图 5-48 KIF 


2. 木工 丛 的 基本 尺寸 ( 表 5-44) 
表 5-44 ”木工 斧 的 基本 尺寸 (QB/T 2565. 5 一 2002) 

















(单位 : mm) 
规格 重量 D E 

A> B= C= F> 

/kg 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
1.0 120 34 26 32 14 78 

0 0 

1.25 135 36 28 32 14 78 

-2.0 -1.0 
1.5 160 48 35 32 14 78 


























3. RKRTRWERE 

KTERIH mAAR, MAER E 8 2 H pk. Aa, HA 
1. 25kg 的 木工 答应 标记 为 : KT 1.25 QB/T 2565. 5 一 2002 。 
5.4.3 7E 

1. J K PE 

1) 扁 木 刍 的 型 式 如 图 5-49 所 示 。 

2) 扁 木鱼 的 基本 尺寸 如 表 5-45 所 示 。 

2. RRE 

1) 半圆 木 刍 的 型 式 如 图 5-50 所 示 。 
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天 下 
L 














图 5-49 REE 
R545 FaKieBUJEE2K As (QB/T 2569. 6 一 2002) 
(单位 : mm) 


























£ b 6 

代号 L, b, Š, L 
基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 偏差 基本 尺寸 偏差 

M-01-200| 200 55 | 20 6.5 

M-01-250| 250 +6 | 65 | 25 +2 | 7.5 | +2 =<80%b =<80%ó|=80%L 

M-01-300| 300 75 | 30 8.5 











































—— D š 








图 5-50 ”半圆 木 刍 


2) 半圆 木 玺 的 基本 尺寸 如 表 546 所 示 。 
表 5-46 ”半圆 木 甸 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 6 一 2002 ) 



































(单位 : mm) 
L b 6 
代号 L, b, Š, l 
基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
M-02-150 150 +4 | 45 16 6 
M-02-200 200 55 21 TS 
+2 +2 | <80% b| <80% ô| <80% L 
M-02-250 250 +6 | 65 25 8.5 
M-02-300 300 15 30 10 
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3. AKEE 
1) AIRERA RUA] 5-51 所 示 。 











图 5-51 EK 


2) 圆 木 詹 的 基本 尺寸 如 表 5-47 所 示 。 


R547 ARERR (QB/T 2569. 6 一 2002) 
































(单位 : mm) 
L 6 
代号 - L, - - d, l 
基本 尺寸 扁 差 基本 尺寸 偏差 
M-03-150 150 +4 45 7.5 
M-03-200 200 55 9.5 (25% ~ 
+2 <80%d 
M-03-250 250 +6 65 11.5 50% )L 
M-03-300 300 75 13.5 


























4. KRF RRE 
1) 家 具 半 圆 木 铁 的 型 式 如 图 5-52 所 示 。 











= 
Hora m oA 
L 


由 ， 


© © 
J 
À 


图 5-52 RREK 
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2) 家 有 具 半圆 木 刍 的 基本 尺寸 如 表 5-48 所 示 。 
表 5-48 ”家 具 半 圆 木 钼 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 6 一 2002 ) 
(单位 : mm) 



































L b 6 
代号 L, b, ó, l 
基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 偏差 基本 尺寸 偏差 
M-04-150| 150 45 18 4 
M-04-200| 200 55 25 6 (25% ~ 
+6 +2 +2 | 过 80% b <80% 8 
M-04-250| 250 65 29 7 50% )L 
M-04-300| 300 75 34 8 
































6.1 电工 刀 及 电工 钳 


6.1.1 电工 刀 

1. 电工 刀 的 型 式 

电工 刀 按 其 用 途 和 结构 可 分 为 单 用 电工 刀 (AW) 和 多 用 电工 刀 (B 
型 ) ， 其 型 式 分 别 如 图 6-1、 图 6-2 所 示 。 




















































2222 
2222222 


图 6-2 多 用 电工 刀 (BÆ) 








1 一 刀片 2 一 饮 钉 3 一 弹 稀 4 一 衬 壳 5 一 引 锥 
6 一 锯 片 7 一 包头 ”8 一 刀 壳 9 一 刀 环 








2. 电工 刀 的 基本 尺寸 ( 表 6-1) 

3. 产品 标记 

产品 的 标记 由 产品 名 称 、 型 式 代 号 、 规 格 代 号 和 标准 编号 组 成 。 例 
如 ， 规 格 为 1 号 的 多 用 电工 刀 应 标记 为 : 电工 刀 B1 QB/T 2208 一 1996。 
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表 6-1 电工 刀 的 基本 尺寸 (QB/T 2208—1996) 




















(单位 : mm) 
型 式 代 号 | 产品 规格 代号 | JAKEL || 型 式 代 号 | 产品 规格 代号 | JAKEL 
1 号 115 1 号 115 
A 2 号 105 B 2 号 105 
3 号 95 3 号 95 




















6.1.2 电工 钳 
1. 电工 钳 的 型 式 (图 6-3) 


























2. 电工 钳 的 尺寸 ( 表 62) 
表 6-2 电工 钳 的 尺寸 (QB/T 2442. 2 一 2007) 
(单位 : mm) 














公称 长 度 L l Wimax Wimax imax Emax 
165 +14 327 27 9 17 1.1 
190 +14 33 +7 30 9 17 1.1 
215 +14 38 +8 38 10 20 1.3 
250 +14 40 +8 38 10 20 1.3 

















3. 电工 钳 的 主要 性 能 (3 6-3) 
4. 电工 钳 的 标记 
电工 钳 的 标记 应 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 1 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 公 
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称 长 度 1 为 165mm 的 电工 钳 标记 为 : 电工 钳 165mm QB/T 2442. 2 一 
2007, 
R 6-3 电工 钳 的 主要 性 能 (QB/T 2442. 2 一 2007 ) 
抗 剪 强度 扭力 抗 弯 强度 
公称 长 度 一 : z 
Yam | a mm | b/m | 试验 钢丝 | 剪 切 力 | 扭矩 | 扭转 角 | 载荷 | 永久 变形 量 
直径 d/mm |Fima/N T/N -m| ow | F/N | Sna /mm 
165 90 16 1.6 580 15 15° 1120 1 
190 100 18 1.6 580 15 15° 1260 1 
215 120 20 1.6 580 20 157 1400 1 
250 140 22 1.6 580 20 15° 1400 1 
O ”试验 前 和 试验 后 手柄 间 的 永久 变形 。 


6.1.3 和 剥 线 钳 


1. 剥 线 钳 上 


剥 线 钳 按 














型 式 
其 结构 分 为 四 类 ， 其 型 式 及 名 称 分 别 如 图 6-4 ~ 图 6-7 所 示 。 

















图 6-5 自动 剥 线 钳 
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图 6-7 EHA 


2. 剥 线 钳 的 基本 尺寸 ( 表 6-4) 


表 6-4 剥 线 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2207—1996) 























(单位 : mm) 
V F 

1 L L, y Wisa Tnax 
类 别 I 

可 调式 端面 剥 线 钳 160 +8 36 +4 50 +5 20 10 
自动 剥 线 错 170 +8 70 +4 120 +5 25 30 

多 功能 剥 线 钳 170 +8 60 +4 80 +5 70 20 

EFRR H 200 +8 34 +4 54 +5 38 8 




















6.1.4 断 线 钳 
1. 上 断 线 钳 的 型 式 (图 6-8) 











How 电工 工具 . 431 . 








== uw 











图 6-8 断 线 钳 
1 一 螺栓 ”2 一 刀片 3 一 压板 4 一 中 心 轴 5 一 连 辟 








2. 断 线 钳 的 基本 尺寸 ( 表 6-5) 
表 6-$ 断 线 钳 的 基本 尺寸 (QBZT 2206—1996) 






















































































(单位 : mm) 
L D g t 
规格 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 

300 305 6 38 6 
350 365 +10 7 40 ši 7 
450 460 =5 8 53 -2 8 
600 620 10 H12 62 9 h12 
750 765 10 68 11 

+15 +1 
900 910 12 74 13 

-5 -3 
1050 1070 14 82 15 


























3. WMATA OR (K 6-6) 
表 6-6 MAHATA OHR (QB/T 2206—1996) 
(单位 : mm) 


规格 300 350 450 600 750 900 1050 








J) O EKR 0~0.6 0~0.8 0~1.0 
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6.1.5 导线 钳 
1. 导 缆 钳 的 型 式 及 分 类 ( 表 6-7) 


表 6-7 导线 钳 的 型 式 及 分 类 (CB/T 38 一 1999) 











型 式 名 称 公称 尺寸 /mm 固定 方式 | “适用 线索 
Re 75 .100 125 .150 .200 .250 .300、 本 
A PRE SP HH 合成 纤维 索 


350 „400 .450 





F M W TS 46 F 75,100 .125 .150 .200 .250 .300. 














B 
ZAF 350 
铸 钢 三 滚轮 导 75 .100 .125 .150 .200 .250 .300、 焊接 SN 
C | aat 350 合成 纤维 索 
本 150 x 80.190 x 90.250 x 110. 
铸 钢 无 滚轮 导 
D 300 x 120,380 x 140 .470 x 160. 


Bull 
720 x200 





" 120 x 30 .140 x 40,190 x 40 .220 E 
E 小 艇 用 导 费 钳 螺钉 合成 纤维 索 
x 50,230 x70 




















焊接 双 滚 轮 导 
Z " 80 .100 .125 .150 
AW 螺栓 (P) | 合成 纤维 索 
R — r 80 .100 .125 .150 L: di 
轮 导 缆 钳 l ss 





2. 2 EH BJ En Tel 25 fl 

1) A 型 公称 尺寸 75mm 的 双 圆 柱 导 缆 钳 的 标记 为 : 导 绕 氏 ”A75 一 2 
CB/T 38 一 1999 。 

2) A 型 公称 尺寸 75mm 的 三 圆柱 导线 钳 的 标记 为 ， 导 缆 钳 ”A75 一 3 
CB/T 38—1999, 

3) B 型 公称 尺寸 250mm 的 铸 钢 双 滚 轮 导 缆 钳 的 标记 为 : 导 缆 钳 
B250 CB/T 38 一 1999。 

4) D 型 公称 尺寸 150 x80 的 铸 钢 无 滚轮 导线 钳 的 标记 为 : SP 20 EH 
D150 x80 CB/T 38 一 1999。 

5) Z 型 公称 尺寸 100mm 采用 焊接 固定 方式 的 焊接 双 滚 导 缆 钳 的 标记 
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为 : 导 缆 钳 Z100S CB/T 38 一 1999 。 

6) R 型 公称 尺寸 150mm 采用 螺栓 固定 方式 的 可 开 式 焊 接 滚轮 导 缆 钳 
的 标记 为 ， 导线 钳 R150P CB/T 38 一 1999 。 
6.1.6 电讯 夹 扭 钳 

1. 电讯 圆 嘴 钳 

1) 电讯 圆 嘴 钳 的 型 式 如 图 6-9 所 示 。 




















图 6-9 电讯 圆 嘴 钳 








2) 电讯 圆 嘴 钳 的 基本 尺寸 如 表 6-8 所 示 。 
表 6-8 电讯 圆 嘴 钳 的 基本 尺寸 ( QB/T 3005—2008) 
(单位 : mm) 





























钳 嘴 型 式 规格 PA b dmax fras w 
本 112 +7 10 25 6,5 0.8 48 +5 
短 嘴 (S) 

125 +8 13 30 nax 8 L3 50 +5 

125 +8 13 30 min 8 1.5 50 +5 
长 嘴 (L) 

140 +9 14 34 nin 10 2 50 +5 
2. 电讯 扁 嘴 错 




















1) 电讯 扁 嘴 钳 的 型 式 如 图 6-10 所 示 。 
2) 电讯 扁 嘴 钳 的 基本 尺寸 如 表 6-9 所 示 。 
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A 
中 
器 
图 6-10 电讯 扁 嘴 钳 
表 6-9 电讯 扁 嘴 钳 的 基本 尺寸 ( QB/T 3005—2008) 
(单位 : mm) 
钳 嘴 型 式 规格 1/ a max b 6 fas w 
112 +5 10 25 6.5 1.8 1.8 48 +5 
短 嘴 (S) 
125 +7 13 30 nax 8 2.2 2.2 50 +5 
125 +7 13 30 min 8 2.2 2.2 50 +5 
K#(L) 
140 +8 14 34 nin 10 2.8 2.8 50 +5 














3. 电讯 尖 嘴 钳 
1) 电讯 尖 嘴 钳 的 型 式 如 图 6-11 所 示 。 


























图 6-11 电讯 尖 嘴 钳 
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2) 电讯 尖 嘴 钳 的 基本 尺寸 如 表 6-10 所 示 。 
表 6-10 电讯 尖 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 3005—2008) 
(单位 : mm) 














钳 嘴 型 式 规格 1 Comax b dmax Smax w 
本 112 +7 10 25 nas 6.5 0.8 48 +5 
短 嘴 (S) 
125 +8 13 30, 8 1.5 50 +5 
125 +8 13 30,,, 8 1.5 50+5 
长 嘴 (L) 
140 +9 14 34,.,. 10 2 50 +5 




















4. 电讯 夹 扭 钳 的 标记 

电讯 夹 扭 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 、 钳 嘴 型 式 代 号 组 
成 。 示 例如 下 : 

1) 规格 为 125mm 的 短 嘴 电 讯 圆 嘴 钳 的 标记 为 : 电讯 圆 嘴 钳 QBZT 
3005 一 125S。 

2) 规格 为 140mm 的 长 嘴 电 讯 扁 嘴 钳 的 标记 为 : 电讯 扁 嘴 钳 QBZT 
3005 一 140L。 

3) 规格 为 112mm 的 短 嘴 电 讯 尖 嘴 钳 的 标记 为 : 电讯 尖 嘴 钳 QB/T 
3005 一 112S。 
6.1.7 电讯 剪 切 钳 

1. 电讯 顶 切 钳 

1) 电讯 顶 切 钳 的 型 式 如 图 6-12 所 示 。 








































































































a 


图 6-12 电讯 顶 切 钳 
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2) 电讯 顶 切 钳 的 基本 尺寸 如 表 6-11 所 示 。 
表 6-11 电讯 顶 切 钳 的 基本 尺寸 (QBZT 3004—2008) 

















(单位 : mm) 
钳 嘴 型 式 规格 1 inas b Cmax d max w 
短 嘴 (S) 112 +7 13 9 uz 22 9 48 +5 
125 +8 7 14 in 8 9 505 
长 嘴 (L) 
160 +10 7 36 min 10 10 50 +5 














2. 电讯 斜 嘴 钳 
1) 电讯 斜 嘴 钳 的 型 式 如 图 6-13 所 示 。 














图 6-13 电讯 斜 嘴 钳 


1 一 可 选择 带 





有 透 空 形状 的 钳 口 





2) 电讯 斜 嘴 钳 的 基本 尺寸 如 表 6-12 所 示 。 
表 6-12 电讯 斜 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 3004 一 2008 ) 








(单位 : mm) 
规格 1 a max b max d max w 
112 +7 13 16 8 48 +5 
125 +8 16 20 10 50 +5 
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3. EWR MEH 
1) ERR ZMIERU 6-14 所 示 。 
图 6-14 电讯 斜 刃 顶 切 钳 
2) 电讯 斜 刃 顶 切 错 的 基本 尺寸 如 表 6-13 所 示 。 
表 6-13 电讯 斜 刃 顶 切 钳 的 基本 尺寸 ( QBZT 3004—2008) 
(单位 : mm) 
钳 嘴 型 式 | 规格 1 a be Cm d, w a 
短 嘴 (S) | 112 +7 14 14 20 8 48 +5 15° +5° 
长 嘴 (L) | 1258 8 25 10 8 50 +5 45° +5 











4. 电讯 剪 切 钳 的 标记 
电讯 剪 切 钳 的 产品 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 、 钳 嘴 型 式 代号 


和 剪 切 刃 口 型 式 代 号 组 
1) 规格 为 125mm 短 























钳 QB/T 3004 一 125S 一 SB。 
2) 规格 为 112mm 小 倒 角 双 和 斜 刃 的 电讯 斜 1 

QB/AT 3004 一 112 一 SF。 
3) 规格 为 125mm KARHI 








成 。 示 例如 下 : 
标准 双 斜 刃 的 





















































钳 的 标记 为 : 





电讯 斜 太 项 切 钳 的 标记 为 : 





电讯 顶 切 钳 的 标记 为 : 电讯 顶 切 


电讯 斜 嘴 钳 

















EMRI M 
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切 钳 QB/T 3004 一 125L 一 F。 
6.1.8 熔断 器 手 钳 

















燃 断 需 手 钳 的 型 式 及 基本 扩 寸 如 图 6-15 所 示 。 


一 
一 


a 181. 














194 


图 6-15 熔断 器 手 钳 的 型 式 及 基本 尺寸 





6.2 电工 指示 仪表 


6.2.1 电工 指示 仪表 的 分 类 及 标志 (R 6-14 ) 
表 6-14 ”电工 指示 仪表 的 分 类 及 标志 




















































































































标志 符号 符号 ”应 用 范围 电流 | 电压 | 频率 | 制 成 仪表 类 型 
L, OIL 
分 类 名 称 /A /V /Hz 
$Ù h 
m 电流 表 、 电 压 
与 多 种 变换 i = Se 
mer N alema ay 10 107° ~ 表 、 欧 姆 表 、 兆 
> 0 | 103 欧 表 、 检 流 计 、 
扩大 使 用 范 AEE 
围 ; 作 比 率 表 
安装 式 电 般 电流 表 , 电 压 
表 及 一 般 实 10-3~| 1~ [F T H, R RR D 
: k £ T FR 流 
< 验 室 用 2 T o | 10 | 可 扩 频 到 | 率 因数 表 、 同 上 
( 直 ) 流 表 SkHz KAER 
































How 电工 工具 . 439 . 






































































































































( 续 ) 
性 能 测量 范围 
工作 
标志 符号 符号 ”应 用 范围 B: 电流 | 电压 频率 “| 制 成 仪表 类 型 
& OIL 
分 类 名 称 /A /AV /Hz 
作 交 直流 般 电流 表 、 电 压 
标准 表 及 一 10-3~| 1~ | 于 工 频 ,| 表 、 功 率 表 、 功 
电动 系 D 交 直 流 
aa E= treaa T o | 108 | 有 的 可 达 | 率 因数 表 . 同 步 
表 10kHz |Æ 
电流 表 、 电 压 
Ren MERRER 1077 ~ 107 ~ 般 用 | 表 、 功 率 表 、 频 
EA i B an 10 | 103 TJ | 率 表 、 功 率 因数 
表 
L 在 高 压 测 |、，， 10 ~ BER AR 
静电 系 > Ër k 108 
静电 系 下 Q 最 方面 应 直流 zvit 可 达 10 计 



































计算 交流 
10-1~| 10~ | 用 于 工 | 主要 作为 电 
感应 式 (° G 电路 中 的 电 | 交流 | ， 









































































































































能 
热电 系 (| 在 高 频 线 n 10° ~| 10~ 小 于 | 电流 表 . 电 压 
PA | x 路 中 应 用 “| 一 “| 10 | 10; o RJRK 
般 H ] 靳 .电流 
10-5~|10-3~| 于 工 频 ,| 表 . 电压 表 、 欧 
saz | O |u| emk | 交流 a E 
DF 10 | 103 | 有 的 可 达 | 姆 表 、 功 率 因数 
SkHz KWER 
f 5 x107? ' 、 
uwa Q |, EPER ua O | 一 般 为 | 电压 表 ,阻抗 
”| | “| 路 中 应 用 ü 106 ~ 105 | 表 
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6.2.2 ”电流表 及 电压 表 






































































































































































































































1. 开关 板式 磁 电 系 电流 表 及 电压 表 的 规格 型 号 ( 表 6-15) 
表 6-15 开关 板式 磁 电 系 电流 表 及 电压 表 的 规格 型 号 
测量 范围 
型 号 “| 级 别 : 接 入 方式 
类 型 “| 单位 数值 
mA 1 ~500 
电流 表 
is ps A 1 ~10000 75A 以 上 常 外 附 分 流 器 
V ` 3 ~ 600 1kV 以 上 带 外 附 电阻 器 
BEK 
kV 1-3 
零 位 在 左面 和 零 位 在 中 
og au sü 间 的 10A 以 内 直接 接 入 。 
aala aý d 20A 以 上 零 位 在 左面 的 使 
S 10mV 附 定 值 分 流 器 。 
500 ~0 ~500 、 š wa 
零 位 在 中 间 的 可 采 
1KCA 75mV 外 附 定 值 分 流 器 
V |2.5 
动 控 制 
0 ~250( 零 位 在 左面 ) 
20 -50,50 ~75,100 ~ 
BEX | V |150 直接 接 人 
160 ~ 240( 无 零 位 ) 
180 ~270 
mA 1 — 500 
A 直接 接 入 
1201-4 1.5 | 电流 表 | A 1 ~50 
kA 75 ~750,1 ~10 外 附 定 值 分 流 器 
V 3 ~300 ~600 直接 接 入 
A kV | 1,1.5,3 外 附 定 值 附 加 电阻 
12C1-v 1.5 | BEA 
零 位 在 中 间 的 包括 上 述 所 有 
量 限 
50, 10, 100, 150, 200, 
uA 
A 250 
4402- 1.5 | 电流 表 直接 接 入 
mA 1,2,3,5,10,15 ~500 
A 1,2,3,5,7.5,10 
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( 续 ) 
测量 范围 i 
型 号 | 级 别 接 入 方式 
类 型 “| 单位 数值 
A 15 ,20 ~300 ,500 ,750 
H ML 外 附 定 值 分 流 器 
kA 1,1.5 
A 1.5,3,7.5 ~ 100,150 ~ 
44C2- 1.5 V 直接 接 人 
V 600 
HER 
V 750 
外 附 定 值 附加 电阻 
kV 1,1.5 
50, 75, 100, 150, 200, 
uA 
300 ,750 ,1000 
À 1,2,3,10,20,50,100, 直接 接 人 
m. 
HE 1000 
A 1,1.5,2,2.5,3,5,7.5 
5202-4 |15 " 10 ~ 100, 150 ~ 1000, 配 用 75F12 型 外 附 定 值 
V 
1000 ~ 3000 分 流 器 
MV 50 ,75 ,100 ,300 ~ 1000 
直接 接 人 
V 1,1.5,2,2.5,3.5 ~30 
HER 
配 用 F26 型 外 附 定 值 附 
V 50 ,75 ,100 ,150 ~ 1000 
加 电阻 
uA 50 ~ 500 
A 1 1~10,15 ~ 100,100 ~ 
85C10-，| 2.5 | 电流 表 | mA 接 接 入 
V 750 
A 1~10 
A 15 ~ 100 ,150 ~750 外 附 FL-30 型 定 值 分 流 
电流 表 
kA 1,1.5,2,3 fir 
50 ~ 100,150 ~ 300 ,500 
mV 
A ~ 1000 
85C10- [2.5 直接 接 人 
V 7 1 ~ 10,15 ~ 100,150 ~ 
HER 600 
V 750 外 附 FL-20 型 定 值 附 加 
kV 1,1.5,2 ,3,5 电阻 
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( 续 ) 
测量 范围 I 
型 号 “| 级 别 接 人 方式 
类 型 “| 单位 数值 
N uA 200 ,300 ,500 
A | 微 安 | 电流 表 1,2,3,5,10,20,30,50 
91C8- mA 
V | 表 为 ~500 
5 0 | 电压 于 V 1.5,3,5,7.5,10 
pA 50 ,100 ,200 ,300 ,500 双向 量 限 和 单 向 量 限 相 
99C2-A |2.5 | 电流 表 2 
mA 1,2,3,5,10 同 
" 50,100,150,200, 350, 
1.5 ° 此 
A 电流 表 500 
99C12- 以 
V mA | 1,2,3,5,10~100,150 
2.5 
BEŽ V 1.5,3,5,7.5,15 ~150 
as 25 | 电流 表 | A 0.5 ~200 直接 接 入 
V 15 | 电压 V 15 ~ 600 直接 接 入 
工作 人 量 限 同 1T1-A、V, 过 载 5 
电 | 部 分 i ; 倍 
1T9-A |2.5 | 流 
& wA A 5~15,10 ~30,20 ~50 
部 分 i Í 
mA 100 ,300 ,500 
直接 接 入 
A 1,2,3,5,10,20,30,50 
A 电流 表 
62T51-, 2.5 10 ~ 100, 150 ~ 600, 
A 配 用 互感 器 
1000 ~ 1500 
电压 表 | V 30 ,50 ,150 ,250 ,450 直接 接 人 
mA 50,100 ,300 ,500 
直接 接 入 
A 1,2,3,5,10,20,30,50 
A 
ATL | 2.5 | 电流 表 10 ,20 ,30, 50,75, 100, 
A | 150, 200, 300, 600, 1000, 配 用 电流 互感 器 
1500 
A 30, 50, 100, 150, 250, 
59T4- 1.5 | 电压 表 | V 直接 接 入 
V 300 ,400 
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( 续 ) 
测量 范围 
型 号 “| 级 别 接 入 方式 
类 型 “| 单位 数值 
= 
siri- 电流表 | A 0.5,1,2,3,1.5,10 
2.5 30, 50, 100, 150, 250, 直接 接 入 
8172-2 BEH V 
y 450 
2. 开关 板式 电动 系 电流 表 及 电压 表 的 规格 型 号 (K 6-16) 
表 6-16 开关 板式 电动 系 电流 表 及 电压 表 的 规格 型 号 
测量 范围 
型 号 “| 级 别 一 一 - - 接 入 方式 
类 型 “| 单位 数值 
0.5,1,2,3,5,10,15, 
直接 接 人 
20 ,30 ,50 
i 5,10,15,20,30,50,75, 
1.5 | 电流 表 100, 150, 200, 300, 400, 
600 ,750 " sŠ 
T 经 电流 互感 器 接 通 
1,1.5,2,2.5,3,4,5,6, 
1D7-v A 
7.5,10 
41D4-À 
V 15 ,30 ,50 ,75 ,150 ,250 ， 
V 直接 接 人 
300 ,450 ,600 
电压 表 450 ,600 
kV 3.6, 7.2, 12, 18, 42, 经 电流 互感 器 接 通 
150 ,300 ,460 
1D8-V | 2.5 双 指 电压 表 V 120 ,250 量 限 同 上 
5,10,20,30,50 
10/5 ,20/5 ,30/5 ,5075 ， 
75/5, 100/5, 150/5, 200/ 直接 接 人 入 
jK E 
N" 5 ,300/5 ,400/5 经 电流 互感 器 接 通 
13D1-y |2.5 1/5,1.5/5,2/5,3/5,4/ 
kA/A 
5,5/5,6/5 
30 ,150 ,250 ,450 直接 接 人 
电压 表 V 
















































































3.6 -42kV/100 V 





经 电压 互感 器 接 人 
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3. 电子 数字 钳 形 电流 表 的 型 号 及 特点 (K 6-17) 
表 6-17 电子 数字 钳 形 电流 表 的 型 号 及 特点 





















































































































































HH ee À i " 
型 号 测试 项 目 及 范围 精度 特点 
/mm 
电压 : 150/300/600 V 
AC 指针 式 钳 表 系列 
RS-3 Super 型 I i e 
E R 25.4 | 电流 : 6/15/40/100/ +3% RDG 还 有 多 种 型 号 供用 
指针 式 交 流 钳 表 、 
300A AC 户 选 
电阻 测量 
电流 : 40/400mA , 4/ 
+1%RDG +3LSD | 最 大 /最 小 , 超 限 报 
DLC-100 型 40/80/100A AC _ 
,| 30 a +1%RDG +3LSD | 警 ,电压 保护 ,数据 保 
小 电流 交流 钳 表 电压 :400V AC 
+1% RDG +3LSD | 持 
电阻 :4000 
电压 :999V AC +2% RDG +1LSD | 25 ~400Hz 
ACD-1 型 PORTANS 
ZHE 50.8 | 电流 :999A AC +2%RDG +1LSD | 峰值 和 连续 测量 
1 = 
L 电阻 :9990Q +2%RDG +1LSD | 超 限 低 电 压 指 示 
KZA 电压 :999V AC +2%RDG +1LSD | 25 ~400Hz 
o i 25.4 | 电流 :300/999A AC | +2%RDG+1LSD | 峰值 和 连续 测量 
p 7 = 
di 电阻 :9990 +2%RDG+1LSD | 超 限 低 电 压 指示 
电压 :999V AC 
电流 :999A AC +2%RDG +1LSD | 40 ~400Hz 
ACD-3A 型 I 、 本 
ee 50.8 | 配 和 柔性 互感 器 可 测 至 | +2%RDG +1LSD | 峰值 和 连续 测量 
交流 钳 表 7 = 
3000/5000A AC +2%RDG +1LSD | 超 限 低 电 压 指 示 
电阻 :19990 
电压 :999V AC 
电流 :300/999A AC | +2%RDG +1LSD | 40 ~400Hz 
ACD-4A 型 an Za 
a 25.4 | 配 柔 性 互感 器 可 测 至 | +2%RDG +1LSD | 峰值 和 连续 测量 
交流 钳 表 I === 
3000/5000A AC +2%RDG +1LSD | 超 限 低 电 压 指示 
电阻 :19990 
ACD-10ULTR 、 电流 :400A AC +1.9%RDG+5LSD| 平均 值 
ACD-10H ULTR 型 | 30 电压 :400/600V AC ”|+1.2%RDG +5LSD| 自动 量程 切换 
交流 钳 表 电阻 :40kQ +1.9%RDG +8LSD| 超 限 低 电压 指示 
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( 续 ) 
i e aD. . 
型 号 2 测试 项 目 及 范围 精度 特点 
mm 
RE IRNS H 电流 :400A AC +1.9%RDG +5LSD| 真有 效 值 

站 ”| 30 | 电压 :400/600V AC |+1.2%RDG+5LSD| 自动 量程 切换 
31 加 
lË 电阻 :40kQ +1.9%RDG + 上 8LSD| 超 限 低 电 压 指示 

电压 :400/750V AC |+1.2%RDG +3LSD| 自动 量程 切换 
ACD-11 型 28 ú 
电流 :400/1000A AC | +2%RDG +5LSD | 超 限 低 电压 指示 














交流 钳 表 54.5 
ji 电阻 :2000/40kQ +2% RDG +5LSD | 数据 保持 











电压 :399. 9/999V AC 








ACD-2000A, | p g| 电流 :399.9/999A AC| +2% RDG+2LSD | 真有 效 值 .平均 什 
ACD-2001A 型 的 2 配 和 柔性 互感 器 可 测 至 | +2% RDG +2LSD | 和 峰值 测试 , 自动 量 
大 电流 交流 钳 表 ` [8000/6000A AC +2% RDG +2LSD | 程 切换 











电阻 :399. 9/39990 





电压 :199. 9/999V 
AC/DC 


| +2%RDG +1LSD | 40 ~400Hz 

ACD7A 型 “| o q| 电流 :199.9/300A AC| .opRDC 421SD | 数据 保持 
+270 Jy 土 ih LK TF 
交 直 流 钳 表 配 柔 性 互感 器 可 测 至 E 
` +2%RDG +1LSD | 超 限 低 电 压 指示 


3000/5000A AC 
电阻 :199. 9/19990 






































电压 :199. 9/999V 
AC/DC 


. +2%RDG+ 上 1LSD | 40 ~400Hz 

ACD-8A 型 电流 :199.9/300A AC ee 

a 25.4 pa +2%RDG +2LSD | 峰值 和 连续 测量 
交 直 流 钳 表 配 和 柔性 互感 器 可 测 至 5 
+2%RDG +1LSD | 数据 保持 


3000/5000A AC 
电阻 :199. 9/19990 
































电压 :199. 9/999V 
AC/DC 
. +2%RDG +1LSD | 40 ~400Hz 

ACD-9A 型 电流 :199. 9/999A AC SNA 
50.8 es ua +2%RDG+2LSD | 峰值 和 连续 测量 
交 直 流 钳 表 配 柔 性 互感 器 可 测 至 Ë 后 

+2%RDG+ 上 1LSD | 数据 保持 
3000/5000A AC 


电阻 :199. 9/19990 
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( 续 ) 
a 钳 口 | 、 、，_， 
型 号 测试 项 目 及 范围 精度 特点 
/mm 
H, Æ: 400mV/4/40/ _ D 
自动 量程 切换 
400V DC +1%RDG+3LSD| ` m 
超 限 低 电压 指示 
ACD-12 型 400/600V AC |+1.2%RDG +31SD| ` 
ee 28 PRS 数据 保持 
交 直 流 钳 表 电流 :400A AC +1.2%RDG +3LSD 自动 关机 
动 关 
电阻 : 400/9990., 4/ + 1.5% RDG +3LSD bk 
400/999kQ ,4MQ 
电压 :400/1000V AC/ 
DC +1%RDG +3LSD | 真有 效 值 
ACD-330T 型 HE i : 400/700/1000A| + 1.2% RDG +5LSD| 频率 与 电流 双 显 
交 直 流 钳 表 AC +1%RDG +3LSD | 频率 与 电压 双 显 
电阻 :400/10000Q +0.2%RDG +4LSD| 手 / 自 动量 程 切 换 
频率 .100Hz/1kHz 
ACDC-600A 型 H 流 : 20/200/600A ee 数据 保持 , 超 限 低 
+L 9 t = aká 
交 直 流 钳 表 AC/DC i 电压 指示 ,自动 关机 
ACDC-600AT 型 B, i: 20/200/600A 真有 效 值 ,数据 保 
HN 34 +1.9%RDG +3LSD| ， ，，、 
交 直 流 钳 表 AC/DC FF, 自动 关机 
电压 :400/600V AC/ i 
ACDKW-1 型 Dë +1.5% RDG =3ISD 真有 效 值 ,监视 负 
单 相 交 直 流 30 、 +1.5%RDG +3LSD| 载 波动 , 不管 电能 质 
电流 :40/70A AC u ñ s 
JRR +2% RDG +5LSD | 量 如 何 均 能 精确 读数 
功率 .4/40kW 
H JE; 200/500/600/ 
800V AC/DC i 
I 双 显 PF/kW .Hz/V 
电流 :200/500/2000A|+1.5%RDG +5LSD 
KWC-2000 型 V/A 和 kvar/kVA, 自 
s ss. AC/DC +1.5%RDG +5LSD| _ ss 
SAEM | 65 | y a, 99.99/999.9/| 42%RDG 25LSD 加 变换 量程 ,三 相 功 
=: 3 . t270 zt 
功率 钳 表 





1200kW ( kvar ) 
频率 .10 ~ 1000Hz 
功率 因数 :0.2 ~1.0 




















+1.5%RDG +2LSD 





效 值 
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( 续 ) 
钳 口 mykas s aa spa EN m 
型 号 测试 项 目 及 范围 精度 特点 
/mm 
电压 :400/750/1000V 
AC/DC 
电流 : 400/600A AC/|+0.7%RDG +2LSD 
峰值 保持 
ACDC-610 型 i DC +2% RDG +2LSD 自动 关机 
动 关 
交 直 流 钳 表 配 柔 性 互感 器 可 测 至 | + 1% RDG +2LSD _ 
超 限 低 电 压 指 示 
3000/5000A AC +0.7%RDG +3LSD 
电阻 :4kO 
频率 :4MHz 
电压 :400/1000V AC/ 
DC 
I +1%RDG +3LSD | 真有 效 值 
电流 :400/1000A AC/ Ë 
+1.5%RDG +3LSD| 手 / 自 动量 程 切 换 
ACDC-620T 型 DC 
— 50.8 +1%RDG +3LSD | 最 大 /最 小 /平均 值 
交 直 流 钳 表 电阻 :400/10000Q I 
ee +0. 5%RDG + 上 3% | 双 显 
温度 : — 40% ~ Be 
+3%RDG +4LSD | 自动 关机 
1372°%C (K) 
电容 :400/4000Uf 
电 JE; 199. 9/600V 
AC/DC 
B WQ: 199. 9/999A| +1%RDG +1LSD | 自动 量程 切换 
ACDC-1000A 型 
HRUE 50. 8 |AC/DC +1%RDG+1LSD | 峰值 和 连续 测量 
交 直 ; w, 
ü 配 柔性 互感 器 可 测 至 | +1%RDG +1LSD | 超 限 低 电压 指示 
3000/5000A AC 
电阻 :199. 9/19990 
B JE: 4/40/400/ 
1000V AC/DC PEA F. 
Z 真有 效 值 , 手 / 自 动 
电流 : 40/400/1000A 
+1.5%RDG +5LSD| 量 程 切换 
AC/DC 650 
ACDC-3000 型 +1.5%RDG+3LSD| 双 显 示 
ee 50.8 | 电阻 : 4000, 4/40/ ne 
交 直 流 钳 表 +1%RDG+3LSD | 最 大 /最 小 /平均 值 
400kQ ,4/40MQ 
+0.2%RDG +4LSD| 数据 保持 
频 率 . 200Hz, 2/20/ Wi 
自动 关机 





200kHz 
二 极 管 测 试 , 蜂 鸣 
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6.2.3 电阻 表 


1. 电阻 表 的 型 式 (图 6-16) 
2. 电阻 表 的 电路 连接 ( 








图 6-16 电阻 表 
1、2 一 线圈 3 一 永久 磁铁 ”4 一 极 掌 
5 一 环形 铁心 6 一 指针 ”a 一 指针 偏转 角度 


3. 不 同 额定 工作 电压 的 电阻 表 使 用 范围 ( 表 6-18) 





图 6-17) 








图 6-17 电阻 表 在 电路 中 的 连接 
a) 串联 电路 b) 并联 电 路 


表 6-18 不 同 额定 工作 电压 的 电阻 表 使 用 范围 
























































被 测 绝 缘 
测量 对 象 oraria 电阻 表 的 额定 电压 /V 
Wl AE FE, J T<. 
500 以 下 500 
绕组 绝缘 电阻 00E a 
m 
电力 变压器 绕组 绝缘 电阻 500 以 上 1000 ~ 2500 
电机 
发 电机 绕组 绝缘 电阻 380 以 下 1000 
500 以 下 500 ~ 1000 
s 500 以 上 2500 
绝缘 子 








2500 ~ 5000 
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6.2.4 功率 表 和 电能 
1. 常用 功率 表 的 规格 和 型 号 (K 6-19) 
表 6-19 常用 功率 表 的 规格 和 型 号 
型 号 级 别 测量 范围 接 入 方式 
1D6- AR i w 额定 电压 100V ,200V ,380V; 额定 220V380V 外 附 电阻 
` 由 济 
41D3-W uy SA 器 
额定 电压 127V ,220V ; 额定 电流 
j 直接 接 入 
5A,1 ~2kW 
a 
i E HE JF. 3 一 |, WIEHE + _ 
和 ”| 级 5A, 配 用 电压 互感 器 
7.5 ~4000A,3 ~900kW 
次 级 100V 
额定 电流 5A, 额定 电压 127V、 
直接 接 入 
220V,0.8 ~1.5kW 
1D5-W 2.5 | kW 电流 配 用 电流 五 大 
流 配 用 电流 互感 
额定 电流 7. 5 ~ 5000A ,额定 电压 | ， k 
ee 器 次 级 5A ,电压 配 用 电 
压 互 感 器 次 级 100 V 
w w 
3D1- Í =] 1 D6- =] 1 D6- 
63D1-1W | 2.5 wW 同 VAR 同 GAR 
额定 电压 100V, 127V, 380V, 
oaae 直接 接 入 
220V; 电 流 5A 
IL-W |25] W 额定 电流 5 ~ 10000/5A 或 /0.5A 
额定 电压 380 ~ 380000/100 V 或 / 配 用 互感 器 
50V 
额定 电压 50V,100V,220V; 电流 
直接 接 入 
5A,0.5A 
( 单 相 ) 
LIW, 25 2 额定 电压 220 ~ 220000/100V 或 / 
50V 外 附 功 率 变换 器 
额定 电流 5~10000/5A 或 0.5A 
w W, 
16L8- i 司 42LI-， ”型 三 相 功 率 司 42L1- TI 
L8 VAR 2.5 同 VAR 相 功 率 表 同 VAR ™ 
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( 续 ) 
型 号 级 别 测量 范围 接 入 方式 
额定 电流 5A, 额定 电压 127V， 
au- V 220V en EREA 
VAR i 
n 2.5 | kW 
63I2-vAR 额定 电压 380V - 380kV/100 V 配 用 电流 电压 互感 
额定 电流 ~10kA/5A 或 0.5A 器 
额定 电压 127V ,220V ,380V; 电 流 
直接 接 入 
5A,0.5A 
5914- V 
vaR 25] W 额定 电流 5 ~ 10000/5A EË 0. 5A 
额定 电压 380 ~ 380000/100V 或 外 附 功率 变换 器 
50V 
2. 常用 电能 表 的 规格 和 型 号 (R 6-20) 
表 6-20 ”常用 电能 表 的 规格 和 型 号 
规格 灵敏 度 在 额定 电压 
型 号 淮 确 度 额定 电流 | 额定 电压 接 人 方式 频率 cosp =1 
/A /V 转盘 转动 的 电流 
2.5,5,10 220 
5,10 127 直接 接 入 
DDI | 2.5 5,10 110 额定 电流 的 1.0% 
220,127, 经 电流 互感 器 接 人 或 经 
次 级 :5 ë 
110 次 级 | 万 用 互感 器 接 人 
DD5 | 2.0 3,5,10 220 直接 接 入 额定 电流 的 0.5% 
2.5,5,10， ' 
DD10 | 2.0 220 直接 接 入 额定 电流 的 0.5% 
20,30 
直接 接 和 人 ,经 电流 电压 互 u 
DS2 | 2.0 | 5,10,25 100 ,380 额定 电流 的 0.5% 
感 器 接 人 
DT-2 | 2.0 | 5,10,25 |3 x380/220 同 DS2 额定 电流 的 0.5% 
经 万 用 电流 互感 器 及 电 
DX2 | 2.5 5 380 ,100 额定 电流 的 1% 
压 互感 器 接 人 和 
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( 续 ) 
规格 灵敏 度 在 额定 电压 
型 号 MEHE ”额定 电流 | 额定 电压 接 入 方式 频率 cosp =1 
/A /V 转盘 转动 的 电流 
DB15 | 0.5 1,5,10 100 ,220 直接 接 入 0.3% 
DBS2 | 0.5 1,5,10 100,380 0.3% 
5,10,120 110,220,600 直接 接 人 2% 
1000 ,1500 | 750,1500 aa 2% 
DJI i i 分 流 器 接 人 
20000 750 ,1500 s 0 E ELA 2% 
| 直流 互感 器 接 入 É 
6.2.5 多 功能 电能 表 
1. 多 功能 电能 表 的 型 式 (图 6-18) 
O 
图 6-18 多 功能 电能 表 
2. 多 功能 电能 表 使 用 温度 范围 ( 表 6-21) 
表 6-21 多 功能 电能 表 使 用 温度 范围 ( DL/T 614—2007) 
安装 方式 户 内 式 户外 式 
规定 使 用 温度 范围 /%C -10 ~ 45 -25 ~ 55 
极限 使 用 温度 范围 /%C -25 ~ 55 -40 ~70 
储存 和 运输 温度 极限 范围 /%C -25 ~70 -40 ~70 
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3. 多 功能 电能 表 使 用 相对 湿度 范围 ( 表 6-22) 
表 6-22 多 功能 电能 表 使 用 相对 湿度 范围 ( DL/T 614 一 2007 ) 























年 平均 相对 湿度 <75% 
30d( 这些 天 以 自然 方式 分 布 在 一 年 中 ) 相 对 湿度 95% 
在 其 他 天 偶然 出 现 相 对 湿度 85% 








4. 多 功能 电能 表 的 参 比 电压 〈 表 6-23 ) 


表 6-23 多 功能 电能 表 的 参 比 电压 ( DL/T 614—2007) 


























接 入 线路 方式 参 比 电压 /V 
直接 接 入 220,3 x220/380,3 x 380 
经 电压 互感 器 接 人 3 x57.7/100,3 x100 























5. 多 功能 电能 表 的 基本 、 和 额定 电流 ( 表 6-24) 
表 6-24 多 功能 电能 表 的 基本 、 额 定 电流 (DL/AT 614—2007) 











接 入 线路 方式 基本 额定 电流 推荐 值 /A 
直接 接 入 5,10,15 ,20 
经 电流 互感 器 接 入 0.3,1,1.5,5 
6.2.6 万 用 电表 


























1. 万 用 电表 的 型 式 
指针 式 万 用 表 如 图 6-19 所 示 ， 数 字 式 万 用 表 如 图 6-20 所 示 。 


























图 6-19 ”指针 式 万 用 表 
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DA A mÁ 上 cov A ve 
l š = |l | 
10A*MAX PNT 
1000V- 





DT-830 





图 6-20 ”数字 式 万 用 表 





2. 标 称 使 用 范围 限 值 和 允许 改变 量 (K 6-25 ) 





表 6-25 标 称 使 用 范围 限 值 和 人 允许 改变 量 
(GB/T 7676. 1—1998) 

























































































EEI 标 称 使 用 范围 等 级 指数 的 百分数 
人 ( 另 有 标志 者 除外 ) 表示 的 允许 改变 量 
参 比 温度 + 10% 或 参 比 范围 下 限 - 10%C 
环境 温度 100% 
” AI eq l L [8 + 10C 
湿度 相对 湿度 25% 和 80% 100% 
FREES IEEE kE 100% 
位 置 
在 任意 方向 偏离 参 比 位 置 5° 50% 











3. 测量 线路 的 标 称 线路 电压 和 试验 电压 〈 表 6-26) 
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表 6-26 测量 线路 的 标 称 线路 电压 和 试验 电压 
(GB 6738—1986) 





























标 称 线路 电压 (线路 绝缘 电压 )/V 试验 电压 (有 效 值 )AkV 

50 Üs 

250 1.8 

650 2.0 

1000 3.0 
2000 5.0 
3000 7.0 
4000 9.0 
5000 11.0 
6000 13.0 
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71 卡尺 
7.1.1 卡尺 通用 技术 条 件 
1. 外 观 要 求 








1) 卡尺 表面 不 应 有 影响 外 观 和 使 用 性 能 的 裂痕 、 划 伤 、 碰 伤 、 锈 
蚀 、 毛 刺 等 缺陷 。 
2) 卡尺 表面 的 镀 、 涂 层 不 应 有 脱落 和 影响 外 观 的 色泽 不 均等 缺陷 。 


3) 标尺 标记 不 应 有 目 力 可 见 的 断 线 、 粗 细 不 均 及 影响 读数 的 其 他 缺 




















4) 指示 装置 的 显示 屏 应 透明 、 清 洁 ， 无 划 痕 、 气 泡 等 影响 读数 的 缺 





2. 标尺 标记 
1) 游标 卡尺 的 主 标尺 和 游标 尺 的 标记 宽度 及 标记 和 宽度 差 应 符合 表 7- 
1 的 规定 。 
表 7-1 卡尺 的 主 标尺 和 游标 尺 的 标记 宽度 及 标记 宽度 差 
(单位 : mm) 























分 度 值 标记 宽度 标记 宽度 差生 
0.02 0.02 
0.05 0.08 ~0.18 0.03 
0.10 0.05 











2) 带 表 卡 尺 主 标尺 的 标记 宽度 及 其 标记 宽度 差 、 圆 标 








尺 的 标记 宽度 








及 标尺 间距 应 符合 表 72 的 规定 。 
R72 ” 带 表 卡尺 主 标尺 的 标记 宽度 及 其 标记 
宽度 差 、 圆 标尺 的 标记 宽度 及 标尺 间距 (HV: mm) 
标尺 名 称 标记 宽度 标记 宽度 差 < 标尺 间距 > 
主 标尺 0.10 ~0.25 0.05 一 
圆 标尺 0.10 ~0.20 一 0.8 
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3. 指示 装置 及 各 部 分 相对 位 置 
1) 卡尺 的 游标 尺 标记 表面 校 边 至 主 标尺 标记 表面 的 距离 应 不 大 于 
0. 30mm; 微 视差 卡尺 的 游标 尺 标记 表面 棱 边 至 主 标 尺 标记 表面 间 的 距离 
h， 游 标尺 标记 端面 与 主 标尺 标记 端面 的 距离 。( 图 7-1) 应 不 超过 表 7-3 


的 规定 。 






































主 标 尺 标记 表面 游标 尺 标记 表面 


V 


a) 


主 标尺 标记 表面 游标 尺 标记 表面 主 标尺 标记 表面 。 “游标 尺 标记 表面 


< 


b) 


图 7-1 游标 尺 与 主 标尺 间 的 相对 位 置 
a) 卡尺 b) 微 视差 卡尺 





R73 ”指示 装置 各 部 分 相对 位 置 (单位 : mm) 


















































游标 尺 标记 表面 楼 边 至 主 标尺 标记 表面 间 的 距离 h 
i EE 游标 尺 标 记 端 面 与 主 标尺 
分 度 值 测量 范围 上 限 Sesa e ar 
标记 端面 的 距离 
<500 >500 
0.02 +0.06 +0.08 
0.05 +0.08 +0.10 0.08 
0.10 +0.10 +0.12 

















2) 带 表 卡尺 的 指针 末端 应 盖 住 圆 标 尺 上 短 标尺 标记 长 度 的 30% ~ 
80% ; 指针 末端 与 圆 标 太 标记 表面 的 间隙 应 不 大 于 表 7-4 的 规定 。 















































表 7-4 带 表 卡尺 相关 规定 (单位 : mm) 
分 度 值 指针 末端 与 加 标尺 标记 表面 间 的 间隙 
0.01,0.02 0.7 
0.05 1.0 
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4. 重合 度 
卡尺 两 外 测量 面 手感 接触 时 ， 游 标尺 上 的 “ 零 ”、“ 尾 ”标尺 标记 与 
主 标尺 相应 标尺 标记 应 相互 重合 ， 其 重合 度 不 应 超过 表 7-5 的 规定 。 
















































































表 7-5 重 合 JF (单位 : mm) 
“ 零 "标尺 标记 重合 度 “ 尾 "标尺 标记 重合 度 
游标 尺 (可 调 ) | 游标 尺 ( 不 可 调 ) | 游标 尺 (可 调 ) 游标 尺 (不 可 调 ) 
0.02 +0.01 +0.015 
+0. 005 +0.010 
0.05 +0.02 +0.025 
0.10 +0.010 +0.015 +0.03 +0. 035 
5. 重复 性 
带 表 卡尺 和 数 显 卡尺 的 重复 性 〈 表 7-6) 。 
R76 带 表 卡尺 和 数 显 卡尺 的 重复 性 (单位 : mm) 
分 度 值 /分 辩 力 
带 表 卡尺 数 显卡 尺 
0.01 0.005 0.010 
0.02,0.05 0.010 — 





6. 卡 斥 的 指示 装置 (图 7-2) 


主 标尺 PRR 


毫米 读数 部 位 指针 圆 标 尺 主 标尺 





功能 按钮 ”电子 数 显 器 





a) 游标 卡尺 的 指示 装置 b) 带 表 卡尺 的 指示 装置 


7.1.2 
1. 


a) 


b) 


图 7-2 卡尺 的 指示 装置 示意 图 


游标 、 








带 表 和 数 显卡 尺 
卡尺 的 型 式 
卡尺 的 型 式 如 图 7-3 ~ 图 


7-7 所 示 。 





e) 数 显卡 斥 的 指示 装置 
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刀口 内 测量 面 刀口 内 测量 扑 尺 框 制 动 螺钉 尺 身 深度 尺 




















外 测量 面 外 测量 不 ”指示 装置 微 动 装置 深度 测量 面 


图 7-3 工 型 卡尺 (不 带 台 阶 测量 面 ) 


刀口 内 侧 量 面 。 思 口 内 侧 量 爪 NH 制 动 螺钉 深度 尺 


EZ < 
a 


外 测量 面 外 测量 爪 。 指示 装置 AIRE 深度 测量 面 
图 74 ”本 型 卡尺 ( 带 人 台阶 测量 面 ) 






















刀口 外 测量 面 刀口 外 测量 爪 ” 制 动 螺钉 KAE 尺 身 


~ 


~ 








外 测量 扑 
外 测量 面 
圆 弧 内 测量 爪 
圆 弧 内 测量 面 ”指示 装置 微 动 装置 














b/2 2/2 





图 7-5 亚 型 卡尺 
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和 台阶 测量 面 ” 尺 框 制 动 螺钉 指示 装置 ” 微 动 装置 R4 











i i 








圆 弧 内 测量 扑 











圆 弧 内 测量 面 














图 7-7 V 型 卡尺 〈 带 台阶 测量 面 ) 








2. 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 ( 表 7-7) 


表 7-7 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 (GB/T 21389 一 2008) 
(单位 : mm) 





























Wm 基本 参数 ( 推荐 值 ) 
测量 范围 
A K A D l i: l, b 
0 ~70 25 15 10 6 
0 ~150 40 24 16 10 20 12 6 
0 ~200 50 30 18 12 28 18 8 10 
0 ~300 65 40 22 14 36 22 10 
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( 续 ) 
基本 参数 ( 推荐 值 ) 
测量 范围 
L 2 5 H a l: l b 
0 — 500 100 60 40 24 54 32 12(15) | 10(20) 
0 ~ 1000 130 80 48 30 64 38 18 
0 ~1500 150 90 
0-200 | 200 120 20(30) 
56 34 74 45 20 
0 ~2500 
— 250 
0 ~3000 
150 
0 ~3500 
— NA 260 35 40 
0 ~4000 
3. 卡尺 材料 及 测量 面 硬度 (7-8) 
表 7-8 卡尺 材料 及 测量 面 硬度 
( GB/T 21389 一 2008 ) 
测量 面 名 称 MELO 硬度 HV 
碳 素 钢 THH 664( 或 58HRC) 
内 、 外 测量 面 
不 锈 钢 551( 或 52. 5HRC) 
其 他 测量 面 碳 素 钢 .工具 钢 .不 锈 钢 377( 或 40HRC) 
Q 测量 面 的 材料 也 可 采用 硬 质 合金 或 其 他 超人 硬 材料 。 
4. 卡尺 测量 面 的 表面 粗糙 度 (7-9) 
R79 卡尺 测量 面 的 表面 粗糙 度 
( GB/T 21389 一 2008 ) 
测量 面 名 称 表面 粗糙 度 Ra/ um 
外 测量 面 0.2 
内 测量 面 0.4 
其 他 测量 面 0.8 
5. 卡尺 外 测量 爪 的 最 大 人 允许 误差 ( 表 7-10) 
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表 7-10 卡尺 外 测量 爪 的 最 大 允许 误差 (GB/T 21389—2008) 
(单位 : mm) 
最 大 允许 误差 
分 度 值 /分 辨 力 
测量 范围 
0.01 ,0.02 0.05 0.10 
ER 
最 大 允许 误差 |、,，， 最 大 人 允许 误差 |、，，| 最 大 允许 误差 |、， 
` 计算 值 、 计算 值 i ` 计算 值 
计算 公式 计算 公式 计算 公式 
70 +0.02 +0.05 
150 +0.03 +0.05 
200 +0.03 +0.05 +0.10 
+ (20 +0. 05L) hm + (40 +0. 06L) ym 
300 +0.04 +0.06 
500 +0.05 +0.07 
1000 +0.07 +0.10 +0.15 
+ (50 +0.1L)um 
1500 +0.11 +0.16 +0.20 
+ (20 +0. 06L) hm 
2000 +0.14| + (40 +0. 08L) um| +0.20 +0.25 
2500 +0.22 +0.24 +0.30 
3000 +0.26 +0.31 +0.35 
+ (20 +0. 08L) um 
3500 +0.30 | + (40 +0. 09L) um| +0.36 +0.40 
4000 +0.34 +0.40 +0.45 
注 : 表 中 最 大 允许 误差 计算 公式 中 的 工 为 测量 范围 上 限 值 ， 以 毫米 计 。 计 算 结果 应 四 舍 











五 人 到 10km， 且 











其 值 不 能 小 于 数字 级 差 (分 辨 力 ) 或 游标 标 


6. 刀口 内 测量 爪 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-11) 





及 间隔 。 


表 7-11 刀口 内 测量 爪 的 最 大 允许 误差 (GB/T 21389 一 2008 ) 




















(单位 : mm) 
刀口 形 内 测量 爪 的 尺寸 极限 偏差 | 刀口 形 内 测量 面 的 平行 度 公差 了 
测量 范围 上 限 | H 分 度 值 /分 辨 力 
0.01,0.02 0.05,0.10 0.01,0.02 0.05,0.10 
<300 10 +0.02 +0.04 
0.010 0.020 
>300 ~1000 |30 0 0 
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( 续 ) 
刀口 形 内 测量 爪 的 尺寸 极限 偏差 | 刀口 形 内 测量 面 的 平行 度 公差 了 
测量 范围 上 限 |H 分 度 值 /分 辨 力 
0.01 ,0.02 0.05 ,0. 10 0.01 ,0.02 0. 05 ,0. 10 
> 1000 ~4000 |40 P 93 Pa 0.015 0.025 





© WEK: 刀口 内 测量 爪 的 

















向 的 实际 偏差 。 


























尺寸 极限 偏差 及 刀口 内 测量 面 的 平行 度 ， 应 按 沿 平 














尺 身 平面 方向 的 实际 偏差 计 ; 在 其 他 方向 的 实际 偏差 均 不 应 大 于 平行 于 尺 身 平面 方 















































7. 深度 、 台 阶 测量 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-12) 
表 7-12 深度、 台阶 测量 的 最 大 允许 误差 (GB/T 21389 一 2008 ) 


(单位 : mm) 





分 度 值 /分 辨 力 最 大 允许 误差 
0.01,0.02 +0.03 
0.05,0.10 +0.05 








7.1.3 游标 、 带 表 和 数 显 高 度 卡尺 














1. 高 度 卡尺 的 型 式 





高 度 卡 尺 的 型 式 如 图 7-8 ~ 图 7-10 所 示 。 





图 7-8 游标 高 度 卡尺 
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E] 7-9 
表 高 度 卡尺 〈 由 主 标 尺 读 毫 米 读数 ) 


Æ 





R4 










微 动 装置 


制 动 螺钉 





划 线 量 爪 
工作 面 


基 座 工作 面 


图 7-10 





划 线 量 爪 工作 面 


型 带 表 高 度 卡 尺 ( 


电子 数 显 器 


划 线 量 爪 工作 面 





底座 工作 面 





带 表 高 度 卡 尺 




















计数 器 读 毫 米 读数 ) 








尺 身 ( 立 柱 ) 
尺 框 


底座 


底座 工作 面 


数 显 高 度 卡尺 





RO b) 卫 型 数 显 高 度 卡尺 
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2. 高 度 卡 尺 的 测量 范围 及 基本 参数 ( 表 7-13 ) 
表 7-13 ”高度 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 (GB/T 21390 一 2008 ) 




















(单位 : mm) 
测量 范围 上 限 基本 参数 ! 
<150 45 
>150 ~400 65 
>400 ~600 100 
>600 ~ 1000 130 





3. 高 度 卡 义工 作 面 的 表面 粗糙 度 ( 表 7-14) 
表 7-14 高 度 卡 尺 工 作 面 的 表面 粗糙 度 (GB/T 21390 一 2008 ) 























































































































. ' 表面 粗糙 度 Ra/ pm 
分 度 值 / 分 辩 力 /mm 一 一 一 - 
划 线 量 爪 工作 底座 工作 面 
0.01.0.02 0.2 
0.4 
0.05.0.10 0.4 
4. 高 度 卡尺 测量 高 度 时 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-15 ) 
表 7-15 高度 卡 尺 测量 高 度 时 的 最 大 允许 误差 (GB/T 21390 一 2008) 
(单位 : mm) 
最 大 允许 误差 
分 度 值 /分 辨 力 
测量 范围 
0.01;0.02 0.05 0.10 
上 限 
最 大 允许 误差 |, 最 大 允许 误差 |、，，| 最 大 允许 误差 | 
计算 公式 DTE agan PIE] 。 计算 公式 |P 
150 +0.03 +0.05 
200 +0.03 +0.05 
+0.10 
300 + (20 +0.05L)um| +0.04] + (40 +0. 06L) um| +0.06| + (50 +0.1L)pum 
500 +0.05 +0.07 
1000 +0.07 +0.10 +0.15 
注 : 表 中 最 大 允许 误差 计算 公式 中 的 工 为 测量 范围 上 限 值 ， 以 毫米 计 。 计 算 结 果 应 四 多 














五 人 到 10km， 且 








其 值 不 能 小 于 数字 级 差 (分 辨 力 ) 或 游标 标 





及 间隔 。 
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7.1.4 游标、 带 表 和 数 显 深度 卡尺 
1. 深度 卡尺 的 型 式 
深度 卡尺 的 型 式 如 图 7-11 ~ 图 7-13 所 示 。 

























尺 框 测量 爪 制 动 螺钉 指示 装置 








图 7-11 I 型 深度 卡尺 


尺 框 测量 面 


尺 框 测量 爪 制 动 螺钉 指示 装置 








R 7-12 I®REER (HWA) 
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钩 型 深度 
测量 面 





尺 框 测量 爪 制 动 螺钉 





指示 装置 


图 7-13 ” 亚 型 深度 卡尺 (34929) 





2. 深度 卡 斥 的 测量 范 





围 及 基本 参数 ( 表 7-16 ) 


表 7-16 深度 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 (GB/T 21388 一 2008 ) 


(单位 : mm) 






































基本 参数 (推荐 值 ) 

测量 范围 REDEK ! 尺 框 测量 面 宽度 6 
三 

0~100,0~150 80 5 

0 ~ 200,0 ~300 100 6 
0 ~ 500 120 6 
0 ~ 1000 150 7 

3. 深度 卡尺 材料 和 测量 面 硬度 (X 7-17) 








表 7-17 深度 卡尺 材料 和 测量 面 硬度 (GB/T 21388 一 2008) 




















材料 中 硬度 HV 
WRN .工具 钢 664( 或 58HRC) 
不 锈 钢 551( 或 52. 5HRC) 














D 各 测量 面 的 材料 也 可 采 

















] 硬 质 合金 或 其 他 超 硬 材料 。 








4. 带 表 深度 卡尺 和 数 显 深度 卡尺 的 重复 性 ( 表 7-18 ) 
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表 7-18 带 表 深度 卡尺 和 数 显 深度 卡尺 的 重复 性 (GB/T 21388—2008) 
































(单位 : mm) 
重复 性 
分 度 值 /分 辨 力 — — 
带 表 深度 卡尺 数 显 深度 卡尺 
0.01 0.005 0.010 
0. 02 .0.05 0.010 一 
7.2 FaR 
7.2.1 千分尺 通用 技术 条 件 
1. 外 观 
千分尺 的 测量 面 上 不 应 有 影响 使 用 性 能 的 锈蚀 、 碰 伤 、 划 痕 、 裂 纹 等 
缺陷 。 
2. 材料 


1) 尺 架 应 选择 钢 、 可 银 铸 铁 或 其 他 性 能 类 似 的 材料 制造 。 

2) 测 微 螺杆 和 测 砧 应 选择 合金 工具 钢 或 其 他 性 能 类 似 的 材料 制造 ， 
其 测量 面 宜 镶 人 硬 质 合 金 或 其 他 耐 磨 材料 。 

3. 测 微 螺杆 和 测 砧 

1) 测 微 螺 杆 和 螺母 之 间 在 全 量程 应 充分 哮 合 且 配 合 应 良好 ， 不 应 出 
现 卡 滞 和 明显 的 窜 动 。 

2) 测 微 螺杆 伸 出 尺 架 的 光滑 圆柱 部 分 与 轴 套 之 间 的 配合 应 良好 ， 不 
应 出 现 明 显摆 动 。 

4. 测 力 装 置 

千分尺 应 具有 测 力 装置 。 通 过 测 力 装 置 移 动 测 微 螺 杆 ， 作 用 到 测 微 螺 
杆 测量 面 与 球面 接触 的 测 力 应 在 5 ~10N 之 间 。 
7.2.2 ”内 测 千 分 尺 

1. 内 测 千分尺 的 型 式 

内 测 千分尺 的 型 式 如 图 7-14 ~ 图 7-16 所 示 ， 其 测量 范围 为 5 ~ 
30mm, 25 ~ 50mm. 50 ~75mm, 75 ~100mm、100 ~ 125mm 和 125 ~ 
150mm, 

2. 内 测 千 分 尺 固定 套 管 的 刻度 (R 7-19) 
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固定 
BEWEER SA 活动 测量 爪 。 套 管 WIA WIRE 


















《入 入 A 

KZZ 

1 [RSS 
| | 22 


>: 


图 7-14 工 型 内 测 千 分 尺 





测 微 固定 
固定 测量 爪 ”螺杆 WAWER EE MO WIRE 














图 7-15 ”本 型 内 测 千分尺 


测 微 ”活动 固定 
HEWER HF WERN EE ”微分 简 测 力 装置 














连接 套 锁 紧 装 置 导 向 套 
图 7-16 ”内 测 千 分 尺 型 式 亚 


三 


第 7 w 
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表 7-19 ”内 测 千分尺 固定 套 管 的 刻度 (JB/T 10006—1999) 
测量 范围 /mm 刻度 数字 标记 
5~30 30,25 ,20,15,10,5 
25 ~50,125 ~150 50,45 ,40 ,35 ,30 ,25 
50 ~75 75 ,70 ,65 ,60 ,55 ,50 
75 ~ 100 100 ,95 ,90 ,85 ,80 ,75 
100 ~ 125 25,20,15,10,5,0 
3. 内 测 千分尺 的 示 值 误差 (K 7-20) 
表 7-20 ”内 测 千分尺 的 示 值 误差 (JB/T 10006 一 1999 ) 
测量 范围 /mm 示 值 误差 /pm 测量 范围 /mm 示 值 误差 /hm 
5 ~30 7 75 ~ 100 10 
25 ~50 8 100 ~ 125 11 
50 ~75 9 125 ~ 150 12 
7.2.3 两 点 内 径 干 分 尺 
1. 两 点 内 径 千 分 尺 的 型 式 (图 7-17) 





固定 测 头 RKI 锁 紧 装置 


A 固定 测 头 锁 紧 装置 












2 


RS? 
292529 
[xx 


S KXXX 
9 0000204 


etete 









i 























数字 显示 装置 
b) 


数字 显示 装置 


图 7-17 两 点 内 径 千分尺 的 型 式 
a) 总 图 b) A 部 详 图 


2. 最 大 允许 误差 和 长 度 





尺寸 的 允许 变化 值 ( 表 7-21) 
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表 7-21 最 大 允许 误差 和 长 度 尺寸 的 允许 变化 值 (GB/T 8177—2004) 



























































测量 长 度 mm 最 大 允许 误差 /um 长 度 尺寸 的 允许 变化 值 /pm 
1<50 4 一 
50 <1<100 5 一 
100 <1<150 6 = 
150 < 1200 7 — 
200 < 15250 8 一 
250 <1<300 9 一 
300 <1<350 10 一 
350 <1<400 11 一 
400 <1<450 12 一 
450 <1<500 13 一 
500 <1<800 16 一 
800 <1<1250 22 一 
1250 <1<1600 27 一 
1600 <1<2000 32 10 
2000 <1<2500 40 15 
2500 <1<3000 50 25 
3000 < !<4000 60 40 
4000 < 15000 72 60 
5000 < !<6000 90 80 








7.2.4 三 爪 内 径 千 分 尺 
1. 三 爪 内 径 千 分 尺 的 型 式 (图 7-18) 
测量 爪 。 测量 头 £ 固定 套 科 ”微分 简 测 力 装置 ”人 



































a) 
图 7-18 三 爪 内 径 千分尺 











a) 适用 于 通 孔 











B 
N 
1 
= 
上 是 
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WÆR WEA E HERA 。 ”微分 简 测 力 装置 A 


























08000b 






数字 显示 装置 


c) 
图 7-18 三 爪 内 径 千 分 尺 〈 续 ) 




















b) 适用 于 不 通 孔 c) A 部 详 图 














2. 三 爪 内 径 千 分 尺 的 测量 范围 ( 表 7-22) 
表 7-22 三 爪 内 径 千 分 尺 的 测量 范围 (GB/T 6314—2004) 








6~8,8~10,10~12,11~14,14 ~17,17 ~20,20 ~25,25 ~30,30 ~35 ,35 ~ 40, 
I 


40 ~50,50 ~60 ,60 ~70,70 ~80,80 ~90,90 ~100 





3.8.24.5,4.5 =5.5 5.5 ~6.5,8~10,10 ~ 12,11 ~ 14,14~17,17 ~20,20 ~25, 
IT 型 | 25 ~30,30~35,35 ~40,40 ~50,50 ~ 60,60 ~ 70,70 ~ 80,80 ~ 90,90 ~ 100,100 ~ 
125,125 ~ 150,150 ~ 175,175 ~ 200 ,200 ~ 225 ,225 ~ 250 ,250 ~ 275 ,275 ~ 300 





3. 三 爪 内 径 千 分 尺 的 最 大 人 允许 误差 ( 表 7-23 ) 
表 7-23 三 爪 内 径 千 分 尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 6314—2004) 








(单位 : mm) 
测量 上 限 Lax 最 大 允许 误差 
3.5 <l <40 0.004 
40 < Lmax < 100 


max 


0. 005 





100 < Lmax S300 


max 





0. 008 
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7.2.5 外 径 干 分 尺 
1. 外 径 千 分 尺 的 型 式 (图 7-19) 














b) 


图 7-19 ”外 径 千分尺 
a) 总 图 b) A 部 详 图 
1 一 测 砧 ”2 一 测 微 螺杆 ”3 一 环 轮 4 一 尺 架 ”5 一 隔 热 装置 ”6 一 测量 面 7 一 模拟 显示 
8 一 测 微 螺杆 锁 紧 装置 “9 一 固定 套 管 ”10 一 基准 线 11 一 微分 简 12 一 数值 显示 


























2. 外 径 千 分 尺 的 测量 范围 ( 表 7-24) 
表 7-24 外 径 干 分 尺 的 测量 范围 (GB/T 1216 一 2004 ) 
(单位 : mm) 








测量 范围 





0 ~25,25 ~ 50,50 ~75,75 ~100,100 ~ 125,125 ~ 150,150 ~ 175,175 ~ 200 ,200 ~ 225 ,225 
~250,250 ~275 ,275 ~ 300 ,300 ~ 325 ,325 ~ 350,350 ~ 375,375 ~ 400 ,400 ~ 425 ,425 ~ 450, 
450 ~475,475 ~ 500 ,500 ~ 600 ,600 ~700,700 ~ 800 ,800 ~ 900 ,900 ~ 1000 


7.2.6 大 外 径 干 分 尺 

1. 大 外 径 千 分 斥 的 型 式 

1) 测 砧 为 可 调式 的 大 外 径 千 分 尺 型 式 如 图 7-20 所 示 ， 测 量 范 围 为 : 
1000 ~ 1200mm, 1200 ~ 1400mm, 1400 ~ 1600mm, 1600 ~ 1800mm 1800 
~ 2000mm, 2000 ~ 2200mm, 2200 ~ 2400mm, 2400 ~ 2600mm, 2600 ~ 
2800mm, 2800 ~ 3000mm, 
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E 7-20 测 砧 为 可 调式 的 大 外 径 千 分 尺 




















2) 测 砧 为 带 表 式 的 大 外 径 千 分 尺 型 式 如 图 7-21 图 所 示 ， 测 量 范围 
为 : 1000 ~ 1500mm 、1500 ~ 2000mm 、2000 ~ 2500mm 2500 ~ 3000mm。 











图 7-21 测 砧 为 带 表 式 的 大 外 径 千 分 尺 





3) 大 外 径 千 分 尺 固 定 套 管 的 刻度 数字 如 表 7-25 所 示 。 
表 7-25 ”大 外 径 千 分 尺 固 定 套 管 的 刻度 数字 (JB/T 10007 一 1999 ) 











测 微 头 量程 /mm 刻度 数字 标记 
25 0,5,10,15,20,25 
50 0,10,20,30,40,50 





4) 测 微 螺杆 和 测 砧 的 测量 端 直径 应 为 8mm, 

5) 大 外 径 千 分 太 应 具有 测 力 装置 、 隔 热 装置 和 紧 固 测 微 螺 杆 的 锁 紧 
装置 。 

2. 大 外 径 千 分 斥 相 关 数 据 〈 表 7-26) 
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表 7-26 大 外 径 千 分 尺 相关 数据 (JBZT 10007 一 1999 ) 







































































me 测量 范围 / | 示 值 误差 | 两 测量 面 的 平行 度 公差 ”| 尺 架 受 12N 力 时 的 变形 
mm eA 

1000 ~ 1200 22 22 24 

1200 ~ 1400 26 25 28 

1400 ~ 1600 30 28 32 

1600 ~ 1800 34 31 36 

测 砧 为 可 调式 1800 ~ 2000 38 34 40 
的 大 千分尺 | 2000 ~ 2200 42 36 44 
2200 ~ 2400 46 40 48 

2400 ~ 2600 50 44 52 

2600 ~ 2800 54 48 56 

2800 ~ 3000 58 52 60 

1000 ~ 1500 28 26 30 

测 砧 为 带 表 式 ' 1500 ~ 2000 38 34 40 
HJ K TFS | 2000 ~2500 48 42 50 
2500 ~ 3000 58 52 60 














7.2.7 电子 数 显 外 径 二 分 尺 
1. 电子 数 显 外 径 千 分 尺 的 型 式 〈 图 7-22) 

尺 架 测 砧 测 微 螺 杆 锁 紧 装 置 MEERE ”微分 简 测 力 装置 

A 

| @ 


<] 


























隔 热 装置 ”功能 键 电子 数 ”显示 屏 通信 接口 
显 装 置 


图 7-22 ”电子 数 显 外 径 千分尺 


第 7 章 测量 工具 . 475 . 





2. 基本 参数 
1) 电子 数 显 千分尺 测 微 螺 杆 的 螺 距 为 0.5mm 或 1mm。 
2) 电子 数 显 千分尺 的 量程 为 23mm 或 30mm。 
3) 电子 数 显 千 分 尺 的 测量 范围 的 下 限 为 0 sk 25mm 的 整数 倍 。 
7.2.8 REFIR 
1. 深度 千分尺 的 型 式 (图 723) 
测量 杆 底板 锁 紧 装置 ii 



























KXXX 

< 7 
000292 

RSSI 












Beses 
ex 














固定 套 管 ”微分 简 WIRE 测 力 装置 HERE MIA WIRE 





图 7-23 深度 千分尺 
a) 总 图 b) A 部 详 图 


2. 基本 参数 
1) 深度 千分尺 的 底板 基准 面 的 长 度 宜 为 50mm 或 100mm， 测 量 杆 的 
BERN 3. ii 
2) 深度 千分尺 的 测量 范围 宜 为 0 ~25mm、0 ~50mm、0 ~ 100mm. 0 
~ eg 0 a 0 ~250mm, 0 ~300mm, 
3. 最 大 允许 误差 (K 7-27) 
表 7-27 深度 千分尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 1218—2004) 























测量 范围 /mm 最 大 允许 误差 /um IFR um 
[s25 4.0 +2.0 
0<1<50 5.0 +2.0 
0 <1I=100 6.0 +3.0 
0<1<150 7.0 +4.0 
0 <1<200 8.0 £5,0 
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( 续 ) 
测量 范围 /mm 最 大 允许 误差 /pm 对 零 误 差 /hm 
0</<250 9.0 +6.0 
0</<300 10.0 +7.0 








7.2.9 板 厚生 分 尺 
1. 板 厚 千分尺 的 型 式 (图 7-224) 


测 微 锁 紧 固定 
RÆ aa 装置 刻度 盘 指针 套 管 微分 简 WIRE 











a) 


测 微 锁 紧 ”固定 
RE Wm 螺杆 装置 BE MIW WIRE 











b) 


图 7-24 板 厚 千分尺 
a) I 型 b) IW 
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2. 板 厚 千分尺 的 测量 范围 和 尺 架 四 和 人 深度 五 ( 表 7-28 ) 


表 7-28 ” 板 厚 千分尺 的 测量 范围 和 尺 架 止 入 深度 瓦 (JB/T 2989—1999) 
(单位 : mm) 


















































型 式 测量 范围 H AIRE H 
| 型 0~10,0 ~20,0 ~25 
40 ,80 ,150 
T! 0~25 
3. 板 厚 千分尺 的 示 值 误差 、 两 侧面 的 平行 度 ( 表 7-29) 
表 7-29 ” 板 厚 千分尺 的 示 值 误差 、 两 侧面 的 平行 度 (JB/T 2989 一 1999) 
(单位 : mm) 
示 值 误差 两 测量 面 的 平行 度 公差 
测量 范围 
1 级 2 级 1 级 2 级 
0~10 
0~15 +0.004 +0.008 0.002 0.004 
0~25 








7.2.10 EET R 
1. 壁 厚 千分尺 的 型 式 (图 725) 








图 7-25” 壁 厚 千分尺 
a) TI 型 b) IW 
1 一 测 砧 ”2 一 测 微 螺杆 ”3 一 测量 面 
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2. 标尺 

1) WOEMA 50 或 100 个 标尺 分 度 ， 其 标尺 间隔 为 0.01mm， 标 
尺 间 距 应 不 小 于 0. 8mm， 标 尺 标记 的 宽度 应 在 0.08 ~0. 20mm 之 间 。 

2) 固定 套 管 上 的 基准 线 、 标 尺 标 记 与 微分 简 上 的 标尺 标记 应 清晰 ， 

其 宽度 差 应 不 大 于 0. 03mm。 

3) 微分 简 圆 锥 面 的 斜 角 宜 在 7。~ 20* 之 间 ， 微 分 简 圆 锥 面 
定 套 管 表面 的 距离 应 不 大 于 0. 4mm。 

4) 壁 厚 千 分 尺 对 零 位 时 ， 微 分 简 圆 的 端面 棱 边 至 固定 套 管 标 尺 标记 
的 距离 ， 人 允许 压 线 不 大 于 0. 05mm， 离 线 不 大 于 0. 10mm。 

3. 最 大 允许 误差 
I 型 壁 厚 千 分 尺 的 最 大 允许 误差 应 不 大 于 4um， 开 型 壁 厚 千 分 尺 的 最 
大 允许 误差 应 不 大 于 8pm。 在 整个 25mm 的 量程 中 ， 测 微 头 最 大 允许 误差 
应 不 大 于 3um, 
7.2.11 电子 数 显 测 微 头 和 深度 千分尺 

1. 电子 数 显 测 微 头 的 型 式 (图 7-26) 

















BA E ml 

























































































测量 面 ” 测 微 螺杆 ”安装 部 位 锁 紧 装置 电子 数 显 装 置 。 “微分 简 测 力 装置 





图 7-26 ”电子 数 显 测 微 头 


2. 深度 千分尺 的 型 式 ( Es] 7-27) 

3. 基本 参数 

1) 电子 数 显 测 微 头 和 深度 千分尺 测 微 螺杆 的 螺 距 为 0. 5mm 或 1mm。 
2) 电子 数 显 测 微 尖 和 深度 千分尺 的 量程 为 25mm 或 30mm。 

3) 电子 数 显 测 微 头 安装 部 位 的 直径 为 $12h6。 

4) 电子 数 显 深度 千分尺 的 测量 范围 的 下 限 为 0 或 25mm 的 整数 倍 。 














证 
N 
1 
= 
上 是 
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测量 面 测量 杆 底板 锁 紧 装置 电子 数 显 装置 微分 简 测 力 装置 














XXX xz 
0000000000000d [ooy xd 
0000009204 P42%2%2% 
25094 KX 


图 7-27 电子 数 显 千分尺 


4. 最 大 允许 误差 
1) 电子 数 显 测 微 头 的 最 大 允许 误差 为 3um。 
2) 电子 数 显 深度 千分尺 的 最 大 允许 误差 如 表 7-30 所 示 。 

















表 7-30 电子 数 显 深度 千分尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 22092 一 2008) 


























测量 范围 /mm 最 大 允许 误差 /hm 对 零 误 差 /hm 

0 ~25 +4 = 

25 ~50 +S +2 
50 ~ 100 +6 +3 
100 ~ 150 +7 +4 
150 ~ 200 +8 £5 
200 ~ 250 +9 +6 
250 ~ 300 +10 +7 








7.2.12 杠杆 千分尺 
1. 杠杆 千分尺 的 型 式 (图 7-28) 
2. 测量 范围 
杠杆 千分尺 的 测量 范围 为 0 ~25mm、25 ~50mm、50 ~75mm、75 ~ 
100mm, 
3. 指示 表 的 最 大 允许 误差 、 示 值 变 动 性 和 位 置 误差 (K 7-31) 
















- 480 . 五 金工 具 手 册 
推 柄 RE 指示 表 WART 锁 紧 装置 A 
a) 
固定 套 管 Mati 固定 套 管 微分 简 
des 
D02242 
RISSA 
数字 显示 装置 数字 显示 装置 
b) 


图 7-28 ”杠杆 千分尺 
a) 总 图 b) A 部 详 图 


表 7-31 指示 表 的 最 大 允许 误差 、 示 值 变 
动 性 和 位 置 误差 ( GB/T 8061 一 2004) 




















指示 表 的 最 大 允许 误差 /pm 
指示 表 的 示 值 变动 性 | 位 置 误差 
pe ~ +20 +20 ~ +30 
分 度 值 /mm De eN E 全 示 值 范围 Zum Zum 
分 度 范 围 内 | “分 度 范围 内 
0.001 +0.5 +1.0 +1.5 0.3 0.2 
0. 002 +1.0 +2.0 +3.0 0.5 0.4 











4. 杠杆 千分尺 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-32) 


表 7-32 杠杆 千分尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 8061—2004) 














max 





测量 上 限 /mm 最 大 允许 误差 /jm 
Laax <50 3.0 
50 <l, <100 4.0 
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7.2.13 ”公法 线 千 分 尺 
1. 公法 线 千 分 尺 的 型 式 (图 7-29) 
尺 架 固定 测 砧 测 微 螺杆 隔 热 装置 锁 紧 装置 固定 套 管 微分 简 测 力 装置 












数字 显示 装置 数字 显示 装置 


b) 


图 7-29 公法 线 千分尺 
a) 总 图 b) A 部 详 图 


2. 测量 范围 
公法 线 千 分 尺 的 测量 范围 为 0 ~25mm、25 ~50mm、50 ~75mm、75 ~ 
100mm, 125 ~150mm、 150 ~175mm、 175 ~ 200mm。 
3. 最 大 允许 误差 ( 表 7-33) 
表 7-33 ”公法 线 干 分 尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 1217—2004) 














(单位 : mm) 
测量 上 限 Zna 最 大 允许 误差 测量 上 限 Lan 最 大 允许 误差 
max S50 0. 004 100 < Li © 150 0.006 

50 < Lmax S100 0. 005 150 < Lmax <200 0.007 














7.2.14 RAFIR 
1. 尖 头 千分尺 的 型 式 (图 7-30) 
2. 测量 范围 
尖 头 千分尺 的 测量 范围 为 0 ~25mm、25 ~ 50mm、50 ~75mm、75 ~ 
100mm, 
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图 7-30” 尖 头 千分尺 
1 一 测 砧 ”2 一 测 微 螺杆 ”3 一 测量 面 


3. 最 大 允许 误差 ( 表 7-34) 
表 7-34 ”人 尖 头 千分尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 6313—2004) 











测量 范围 /mm 最 大 允许 误差 /hm 
0~25,25 - 50 4 
50 ~75,75 ~ 100 3 





7.2.15 螺纹 千分尺 
1. 螺纹 千分尺 的 型 式 (图 7-31) 
调 零 装置 尺 架 测 微 螺杆 锁 紧 装置 A 











固定 套 管 WIA WIRE 测 力 装置 HERE WAA WIRE 





b) 


图 7-31 螺纹 千分尺 
a) 总 图 b) A 部 详 图 
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2. 测量 范围 

螺纹 千分尺 的 测量 范围 为 : 0 ~25mm、 25 ~50mm、50 ~75mm、75 ~ 
100mm, 100 ~ 125mm. 125 ~ 150mm。 

3. 测 头 的 型 式 (图 7-32) 




















测 头 
b) V JÉ 


4. 锥 形 测 关 和 V 形 测 头 的 尺寸 ( 表 7-35) 


图 7-32 
a) 锥 形 























表 7-35 HIKA V 形 测 头 的 尺寸 (GB/T 10932 一 2004) 

(单位 : mm) 

测量 螺纹 的 螺 距 范 围 B d Df6 L 
0.4 ~0.5 0.26 - 0.29 0.14 ~0.18 
0.6 ~0.8 0.41 - 0.44 0.22 - 0.28 
1.0 - 1.25 0.66 - 0.72 0.34 - 0.48 

3.5.4 sk 5 15 或 15.5 

1.5 ~2.0 1.02 ~1.10 0.55 ~0.70 
2.5 ~3.5 1.974185 1.00 ~1.20 
4.0 ~6.0 2.90 - 2.98 1.70 - 1.90 





7.2.16 奇数 沟 千 分 尺 
1. 奇数 沟 千 分 尺 的 型 式 (图 7-33) 
测量 面 





























图 7-33 ”奇数 沟 千分尺 


a) 总 图 
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HEEE WMI WIRE 测 力 装置 测 力 
固定 套 管 WORE FE 





图 7-33 ”奇数 沟 千 分 尺 ( 续 ) 
b) A 部 详 图 





2. 奇数 沟 千分尺 的 基本 参数 ( 表 7-36) 


表 7-36 ”奇数 沟 千 分 尺 的 基本 参数 (GB/T 9058—2004) 














基本 参数 | 测 微 螺杆 螺 距 /mm | 测 砧 间 夹 角 a 测量 范围 /mm 
1~15,5~20,20~35,35 ~50,50 ~ 
ZAFIR 0.75 60° 

65,65 ~ 80 
五 沟 千 分 尺 0. 559 108。 
5 ~25,25 ~45,45 ~65,65 ~85 
七 沟 千 分 尺 0.5275 128°34'17" 














3. 奇数 沟 千 分 尺 的 最 大 人 允许 误差 (R 7-37) 


表 7-37 ”奇数 沟 千 分 尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 9058—2004) 
(单位 : mm) 








测量 上 限 Zna 最 大 允许 误差 
laa <50 0.004 
50 <l, <100 0.005 





7.2.17 微米 千分尺 
1. 微米 千分尺 的 型 式 (图 7-34) 
2. 微米 千分尺 固定 套 管 的 刻度 数字 ( 表 7-38) 
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a) 


RÆ 测 砧 测 微 螺 杆 锁 紧 装 置 固定 套 管 微米 游标 微分 简 测 力 装置 








隔 热 装置 
b) 


RÆ 测 砧 测 微 螺 杆 锁 紧 装 置 固定 套 管 微米 游标 微分 简 测 力 装置 











图 7-34 微米 千分尺 


a) I 型 b) 了 型 c) 焉 型 





表 7-38 ”微米 千分尺 固定 套 管 的 刻度 数字 (JB/T 10032 一 1999) 

















测量 范围 /mm 刻度 数字 测量 范围 /mm 刻度 数字 
0~15 0,5,10,15 50 ~75 50,55 ,60,65 ,70 ,75 
0 ~25 0,5,10,15,20,25 75 ~ 100 75 ,80 ,85 ,90 ,95 ,100 
25 ~50 25 ,30,35 ,40,45 ,50 
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3. 微米 千分尺 的 示 值 误差 ( 表 7-39 ) 
微米 千分尺 的 示 值 误差 (JB/T 10032 一 1999 ) 


表 7-39 























测量 范围 /mm 示 值 误差 /um 测量 范围 /mm 示 值 误差 /pm 
0-1 50 ~75 
0 ~25 2 3 
De 75 ~ 100 














7.2.18 


小 测 头 千分尺 


1. 小 测 头 千分尺 的 型 式 (图 7-35) 


2. 小 测 关 千分尺 





RÆ 测 砧 测 微 螺杆 锁 紧 装置 固定 套 管 微分 简 测 力 装置 





图 7-35 


小 测 头 千分尺 











固定 套 管 的 刻度 数字 (R740) 


























表 7-40 ”小 测 头 千分尺 固定 套 管 的 刻度 数字 (JB/T 10005 一 1999 ) 
测量 范围 /mm 刻度 数字 标记 测量 范围 /mm 刻度 数字 标记 
0~15 0,5,10,15 25 ~50 25 ,30 ,35 ,40 ,45 ,50 
0 ~20 0,5 ,10 ,15 ,20 50 ~75 50 ,55 ,60 ,65 ,70 ,75 
0 ~25 0,5,10,15 ,20 ,25 














3. 小 测 头 千分尺 的 示 值 误差 ( 表 7-41) 














表 7-41 ”小 测 头 千分尺 的 示 值 误差 (JB/T 10005 一 1999 ) 
测量 范围 /mm 示 值 误差 /pm 测量 范围 /mm 示 值 误差 /pm 
0~15 2 0 ~25,25 ~50 4 
0~20 3 50 ~75 5 
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7.3 SR 


7.3.1 AR 
1. 直 尺 的 型 式 (图 7-36) 








图 7-36 ER 


2. 直 尺 的 基本 尺寸 ( 表 7-42) 
R742 ” 直 尺 的 基本 尺寸 (QB/T 1474. 1 一 2005) 
(单位 : mm) 















































Ñ wa 线 纹 宽度 宽度 差 
尺寸 分 段 范 围 | 厘米 线 长 | 毫米 线 长 
00 级 0 级 00 级 0 级 
100 ~ 300 
5~10 3~6 
>300 ~600 
0. 10 ~0.3010.10 ~0.40 <0.10 <0.12 
> 600 — 900 
6~12 4~10 
>900 ~ 1200 
7.3.2 金属 直 尺 
1. 金属 直 尺 的 型 式 (图 7-37) 
端面 面 刻 线 














































































































































































































































































































图 7-37 金属 直 尺 


2. 金属 直 尺 的 基本 参数 (R743) 
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表 7-43 金属 直 尺 的 基本 参数 (GB/T 9056—2004) 















































(单位 : mm) 
EKL 厚度 TERE H 
标 称 长 度 1 孔径 由 
尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
150 175 0.5 +0.05 | 15 或 20 | +0.3 或 二 0.4 
300 335 1.0 +0.10 25 +0.5 
500 540 1.2 +0.12 30 +0.6 Ñ 
600 640 +5 1:2 +0.12 30 +0.6 
1000 1050 1.5 +0.15 35 +0.7 
1500 1565 2.0 +0.20 40 +0.8 7 
2000 2055 2.0 +0.20 40 +0.8 























3. 金属 直 尺 的 允许 误差 (R744) 
表 7-44 金属 直 尺 的 允许 误差 (GB/T 9056—2004) 





(单位 : mm) 



































标 称 长 度 L 允许 误差 标 称 长 度 L 允许 误差 
150 1000 +0.20 
300 +0.15 
1500 +0.25 
500 
ES 2000 +0.30 
7.3.3 刀口 形 直 尺 
1. 刀口 形 直 尺 的 型 式 (图 7-38) 
绝热 护 板 








图 7-38 JJHEE R 


a) JJH 





R 
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测量 面 





b) 





9) 


图 7-38 刀口 形 直 尺 ( 续 ) 
b) ZER c) WBR 








2. 刀口 形 直 尺 的 基本 参数 (R745) 
R745 刀口 形 直 尺 的 基本 参数 (GB/T 6091—2004) 


















































型 式 测量 面 长 度 L/mm 高 度 H/mm 宽度 B/mm 

75 22 6 
125 27 6 
200 30 8 

JAR 
300 40 8 
400 45 8 
500 50 10 
200 — 26 

=N 300 一 30 
500 一 40 
200 e 20 

四 棱 太 300 = 25 
500 三 35 
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7.3.4 圆柱 直角 尺 


1. 圆柱 直角 尺 的 型 式 (图 7-39) 









































中 心 孔 


基 面 
图 7-39 圆柱 直角 尺 
注 : 图 中 a 角 为 直角 尺 的 工作 角 。 


2. 圆柱 直角 尺 的 基本 参数 ( 表 7-46 ) 
表 7-46 ”圆柱 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092 一 2004 ) 














(单位 : mm) 
精度 等 级 00 级 .0 级 
D 200 315 500 800 1250 
基本 尺寸 
80 100 125 160 200 








7.3.5 和 拢 形 直角 尺 





1. 矩形 直角 尺 的 型 式 (图 7-40) 








a) 矩形 直角 


图 7-40 
































和 矩形 直角 尺 





R b) 刀口 矩形 直角 尺 
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2. 矩形 直角 尺 的 基本 参数 ( 表 7-47 ) 





表 7-47 ”和 矩形 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092 一 2004 ) 
(单位 : 


00 级 .0 级 1 级 


mm) 



































































































































精度 等 级 
矩形 直角 尺 L 125 200 315 500 800 
基本 尺寸 
B 80 125 200 315 500 
精度 等 级 00 级 0 级 
刀口 矩形 
L 63 125 200 
EAR 基本 尺寸 
B 40 80 125 
7.3.6 三 角形 直角 尺 
1. 三 角形 直角 尺 的 型 式 (图 7-41) 
测量 面 
侧面 侧面 
e M 
图 7-41 三 角形 直角 尺 
W: 图 中 a HA 9 尺 的 工作 io 
2. 三 角形 直角 尺 的 基本 参数 (R748) 
表 7-48 ”三 角形 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092—2004) 
(单位 : mm) 
精度 等 级 00 级 0 级 
L 125 200 315 500 800 1250 
基本 尺寸 
B 80 125 200 315 500 800 








7.3.7 “刀口 形 直角 尺 
1. 刀口 形 直 角 尺 的 型 式 (图 7-42) 
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刀口 测量 面 


侧面 





a) b) 
图 7-42 “刀口 形 直角 尺 的 型 式 
a) 刀口 形 直角 尺 b) 宽 座 刀口 形 直角 尺 
注 : 图 中 a、B 角 为 尺 的 工作 角 。 
2. 刀口 形 直 角 尺 的 基本 参数 ( 表 7-49) 
表 7-49 刀口 形 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092—2004) 
(单位 : mm) 



































































































































































































































精度 等 级 0 级 1 级 
刀口 形 
L 50 63 80 100 125 160 200 
N | 基本 尺寸 
B 32 40 50 63 80 100 125 
精度 等 级 0 级 1 级 
宽 座 刀口 形 
L 50 75 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 500 | 750 | 1000 
及 | 基本 尺寸 
B 40 50 70 100 | 130 | 165 | 200 | 300 | 400 | 550 
7.3.8 平面 形 直角 尺 
1. 平面 形 直角 尺 的 型 式 (图 7-43) 


测量 面 


侧面 





图 7-43 平面 形 直角 尺 
面 形 直角 尺 “b) 带 座 平面 形 直角 尺 
ho, 8 角 为 直角 尺 的 工作 角 。 
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2. 平面 形 直角 尺 的 基本 参数 ( 表 7-50) 
表 7-50 平面 形 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092—2004) 
(单位 : mm) 
精度 等 级 0 级 1 级 和 2 级 
平面 形 直角 尺 和 




















L | 50 75 |100 150 |200 |250 |300 |500 |750 1000 









































B | 40 | 50 | 70 |100 |130 |165 |200 |300 |400 |550 






































7.3.9 宽 座 直角 尺 
1. 宽 座 直角 尺 的 型 式 〈( 图 7-44) 











测量 面 侧面 侧面 





基 面 


图 7-44 ” 宽 座 直角 尺 
注 : 图 中 a、B 角 为 尺 的 工作 角 。 















































2. 直角 尺 的 基本 参数 ( 表 7-51) 


表 7-51 宽 座 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092 一 2004 ) 
(单位 : mm) 


精度 等 级 0 级 1 级 和 2 级 





L | 63 | 80 |100 |125 160 200 250 315 |400 |500 |630 | 800 |1000|1250|1600 





B | 40 | 50 | 63 | 80 |100 |125 | 160 |200 |250 |315 |400 |500 | 630 | 800 |1000 


















































7.3.10 ZAR 
1. 三 角 尺 的 角度 规定 (K 7-52) 
2. 三 角 尺 尺寸 分 段 、 线 纹 长 度 和 宽度 及 宽度 差 ( 表 7-53) 
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表 7-52 三 角 尺 的 角度 规定 (QBZT 1474. 2 一 2005 ) 
示意 图 符号 标 称 角 度 /(°) 
B ZA 60 
D ZB 30 
+L LC 90 
边 作 
作 边 ZD 45 
T 
ZE 45 
E F C A ZF 90 
表 7-53 ”三角 尺 尺 寸 分 段 、 线 纹 长 度 和 宽度 及 宽度 差 ( QB/T 1474. 2 一 2005 ) 
(单位 : mm) 
ES 线 纹 宽度 宽度 差 
尺寸 分 段 ”| 厘米 线 长 | 毫米 线 长 
00 级 0 级 00 级 0 级 
75 ~150 
— 5-10Ü 3-6 0.10 -0.40 <0.12 
> 150 ~300 
0.10 ~0. 30 <0, 10 —— 
>300 ~450 
—— 6-12 4 - 10 — — 
>450 ~ 600 
7.3.11 游标 、 带 表 和 数 显 万 能 角度 尺 








1. 游标 万 能 角度 尺 的 型 式 (图 7-45) 
2. 带 表 万 能 角度 尺 的 型 式 (图 7-46) 
3. 数 显 万 能 角度 尺 的 型 式 (图 7-47) 


























锁 紧 装 置 
扇形 板 





图 7-45 
a) 工 型 游标 万 能 角度 尺 


游标 万 能 角度 尺 


第 7 章 测量 工具 495 . 








b) 


图 7-45 ”游标 万 能 角度 尺 (8) 
b) 开 型 游标 万 能 角度 尺 




















图 7-46 带 表 万 能 角度 尺 





测量 面 
图 747 数 显 万 能 角度 尺 
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4. 万 能 角度 尺 的 基本 参数 ( 表 7-54 ) 
表 7-54 万 能 角度 尺 的 基本 参数 (GB/T 6315—2008) 






























































= 直 尺 测量 面 基 尺 测量 面 附加 量 尺 测量 
测量 范围 E i: _ m 
形式 — 标 称 长 度 标 称 长 度 面 标 称 长 度 
mm 
I 型 游标 万 能 角度 尺 0 ~320 三 150 一 
开 型 游标 万 能 角度 尺 
=50 
带 表 万 能 角度 尺 0~360 150 或 200 或 300 三 70 
数 显 万 能 角度 尺 


























5. 万 能 角度 尺 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-55) 
表 7-55 万 能 角度 尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 6315—2008) 










































































最 大 允许 误差 
万 能 角度 尺 名 称 分 度 值 或 分 辨 力 
2 S: 30” 
游标 万 能 角度 尺 
#2' # 57 
带 表 万 能 角度 尺 
数 显 万 能 角度 尺 一 一 +4' 
注 : 当 使 用 附加 量 尺 测量 时 ， 其 允许 误差 在 上 述 值 基础 上 增加 +1.5'。 
7.3.12 WER 


1. 钢 卷 尺 的 型 式 
钢 卷 尺 按 结构 不 同 分 为 A、B、C、D 四 种 型 式 ， 如 图 748 ~ 图 7-51 
所 示 。 





1 2 3 4 


图 7-48 A 型 ( 自 卷 式 ) 钢 卷 尺 
] 一 尺 多 2—4 3 一 尺 带 4 一 尺 盒 
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1 


1 





图 7-49 B 型 ( 自 卷 制 动 式 ) WER 











RE 2 一 锦 钉 3 一 尺 带 ”4 一 尺 盒 ”5 一 制 动 按钮 6 一 转盘 7—J. 





图 7-50 C 型 ( 播 卷 盒 式 ) WER 
1 一 螺钉 2 一 尺 盒 3 一 摇 顶 ”4 一 尺 带 5 一 饮 钉 6 一 拉 环 














图 7-51 D 型 ( 摇 卷 架 式 ) WER 











手柄 “2 一 摇 柄 “3 一 锦 钉 4 一 尺 架 5 一 尺 带 6 一 转盘 7 一 重 锤 体 
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2. 钢 卷 尺 的 尺 带 线 纹 (图 7-52) 
































图 7-52 钢 卷 尺 的 尺 带 线 纹 
a) 固定 尺 钩 内 侧 为 零点 端 b) 活动 尺 钧 拉 出 时 ， 尺 钓 内 侧 为 零点 端 


e) 活动 太 钩 缩 回 时 ， 尺 钧 外 侧 为 零点 
e) 拉 环 内 侧 为 零点 端 f) H 





mo d) 印刷 零点 为 零点 端 
锤 底 部 为 零点 端 





3. 钢 卷 尺 的 线 纹 宽度 ( 表 7-56) 
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表 7-56 钢 卷 尺 的 线 纹 宽度 (QB/T 2443—1999) 








线 纹 宽度 /mm 同类 线 纹 宽度 差 
1 级 H 
0.15 -0.50 
不 得 超过 线 纹 最 大 宽度 的 20% 不 得 超过 线 纹 最 大 宽度 的 30% 








7.3.13 FESR 

1. 纤维 卷 尺 的 型 式 

纤维 卷 尺 按 结构 不 同 分 为 折 卷 式 、 盒 式 和 架 式 三 种 ， 其 型 式 如 图 7-53 
~ 图 7-55 所 示 。 
































图 7-53” 折 卷 式 卷 尺 
1 一 尺 带 2 一 夹 头 

















图 7-S4 盒 式 卷 尺 图 7-SS RER 
1 一 摇 柄 “2 一 护 圈 3 一 尺 盒 1 一 尺 架 “2 一 摇 柄 “3 一 护 圈 
4 一 盒 门 ”5 一 尺 带 6 一 拉 环 4 一 尺 带 5 一 拉 环 











2. 纤维 卷 尺 的 规格 ( 表 7-57) 
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表 7-57 纤维 卷 尺 的 规格 (QBZT 1519—1992) 












































尺 带 标 称 长 度 系列 /m 尺 带宽 度 系 列 /mm 
型 式 
KEL 长 度 偏差 宽度 宽度 
0.5 的 整数 倍 (5m ATF) 
a 
折 卷 式 +(1.2+0.8L)| 7.5,13 ,14,15 ,16,18 ,20 +0.3 
盒 式 5 的 整数 倍 
架 式 
7.3.14 ÆR 





1. 塞 尺 的 型 式 (图 7-56) 


长 度 (150, 200,300) 











25( 非 工作 面 ) 








i 长 度 (100) 厚度 H 
| a 
上 








25( 非 工作 面 ) 


ZR 


保护 板 











b) 


图 7-S6 ÆR 
a) 单 片 塞 尺 b) 成 组 塞 尺 
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N 
y 


E 尺 的 厚度 尺寸 系列 (R 7-58) 


表 7-58 塞 尺 的 厚度 尺寸 系列 (GB/T 22523 一 2008) 











厚度 尺寸 系列 /mm 间隔 /mm 数量 
0.02 ,0.03 ,0.04,… ,0. 10 0.01 9 
0.15 ,0.20.0.25,… ,1.00 0.05 18 








3. 成 组 塞 尺 的 片 数 、 塞 尺 长 度 及 组 装 顺序 ( 表 7-59 ) 


表 7-59 成 组 塞 尺 的 片 数 、 塞 尺 长 度 及 组 装 顺序 (GB/T 22523 一 2008 ) 























RAER | ene i Ë i FZ 
es 塞 太 的 长 度 /mm 塞 太 厚度 尺 十 (及 组 装 顺 序 )/mm 
的 片 数 
时 0. 10,0. 02,0. 02,0. 03,0. 03,0. 04,0. 04,0. 05,0. 05, 
0. 06 ,0. 07 ‚0. 08 ,0. 09 
S 1.00,0. 05,0. 06,0. 07,0. 08,0. 09,0. 10,0. 15,0. 20, 
0. 25 ,0. 30 ,0. 40,0. 50 ,0. 75 
" 0.50,0. 02,0. 03 ,0. 04,0. 05,0. 06,0. 07,0. 08,0. 09, 
0. 10,0. 15,0. 20,0. 25 ‚0. 30,0. 35 ,0. 40 ,0. 45 
100,150,200 ,300 
1.00,0. 05,0. 10,0. 15,0. 20,0. 25,0. 30,0. 35,0. 40, 
20 0. 45 ,0. 50,0. 55 ,0. 60 ,0. 65 ,0. 70 ‚0. 75 ,0. 80 ,0. 85 ,0. 90, 
0.95 
0. 50,0. 02,0. 02,0. 03,0. 03,0. 04,0. 04,0. 05,0. 05, 
21 0. 06 ,0. 07 ,0. 08 ‚0. 09 ,0. 10,0. 15 ,0. 20,0. 25 ,0. 30,0. 35, 
0. 40 ,0.45 








7.3.15 对 刀 平 塞 尺 
1. 对 刀 平 赛 尺 的 型 式 (图 7-57) 
2. 对 刀 平 塞 尺 的 尺寸 ( 表 7-60) 
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100 "s 


图 7-57 ”对 刀 平 塞 尺 


表 7-60 ”对 刀 平 塞 尺 的 尺寸 (JB/T 8032. 1 一 1999 ) 
(HM: mm) 


























ARF H 极限 偏差 h8 基本 尺寸 有 极限 偏差 h8 
l 4 
0 0 
2 
-0.014 -0.018 
3 5 














7.3.16 对 刀 圆 柱 塞 尺 
1. 对 刀 圆 柱 塞 尺 的 型 式 (图 7-58) 


































站 k 
ý J /VACZXZ7X7X22%75SS2Q 
下 À Need 
Al 


图 7-58 ”对 刀 圆 柱 塞 尺 











2. 对 刀 圆 柱 塞 尺 的 尺寸 ( 表 7-61) 
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表 7-61 对 刀 圆 柱 塞 尺 的 尺寸 (JB/T 8032. 2 一 1999 ) 
































(单位 : mm) 
d 
D( 深 花 前 ) L d, b 
基本 尺寸 极限 偏差 h8 
0 
3 7 90 5 6 
-0.014 
0 
5 10 100 8 9 
-0.018 
7.3.17 钢 平 尺 和 岩石 平 尺 
1. 钢 平 尺 和 岩石 平 尺 的 型 式 (图 7-59) 
上 工作 面 侧面 
HOE) 
B( 宽 度 ) 











下 工作 面 
LKÆ) 








b) 
图 7-59 ÆR 
2. 平 尺 的 基本 尺寸 ( 表 7-62) 
表 7-62 平 尺 的 基本 尺寸 (JB/T 7978 一 1999 ) 


























(单位 : mm) 
钢 平 尺 
岩石 平 尺 
规格 L 00 级 和 0 级 1 级 和 2 级 
H B H B H B 
400 400 60 25 45 8 40 6 
500 500 80 30 50 10 45 8 
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( 续 ) 
钢 平 尺 
岩石 平 尺 

规格 L 00 级 和 0 级 1 级 和 2 级 
H B H B H B 
630 630 100 35 60 10 50 10 
800 800 120 40 70 10 60 10 
1000 1000 160 50 75 10 70 10 
1250 1250 200 60 85 10 75 10 
1600 1600 250 80 100 12 80 10 
2000 2000 300 100 125 12 100 12 
2500 2500 360 120 150 14 120 12 











7.3.18 建筑 用 电子 水 平 尺 
1. 建筑 用 电子 水 平 尺 的 型 式 (图 7-60) 


== 


图 7-60 建筑 用 电子 水 平 尺 





2. 建筑 用 电子 水 平 尺 编制 


YC=-DX =- 
上 以 数字 表示 ) 
版 本 号 (以 罗马 数字 1 aH M, e 表示 ) 


原理 ( 传感器 * 传 ” 第 一 个 拼音 字母 ) 
显示 方式 ( 液晶 显示 “ 液 ”第 一 个 拼音 字母) 
产品 代号 ( 角度 仪 * 角 ”第 一 个 拼音 字母 ) 
































工 





= 






































3. 建筑 用 电子 水 平 尺 的 基本 参数 ( 表 7-63) 
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表 7-63 ”建筑 用 电子 水 平 尺 的 基本 参数 (JG 142—2002) 
































序号 参数 名 称 参数 值 
1 分 辨 率 /(°) 0.01 
2 测量 范围 /(°) -9.99 ~ +99.99 
3 温度 范围 /SC -25 ~ +80 
4 工作 面 长 度 /mm 400 ,1000 ,2000 ,3000 
5 工作 电源 额定 电压 /V DC12 
6 使 用 寿命 6 年 /8 万 次 





























7.3.19 铸铁 平 尺 
1. 铸铁 平 尺 的 型 式 (图 7-61) 














侧面 的 公共 平面 C (厚度 ) 
上 工作 面 端面 











° @ @ @ @ Q@ w 














c) 


图 7-61 铸铁 平 尺 
a) 工 字 型 b) H 39 c) 桥 型 


2. 铸铁 平 尺 的 基本 尺寸 ( 表 7-64) 
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表 7-64 铸铁 平 尺 的 基本 尺寸 (JB/T 7977—1999) 











































































































(单位 : mm) 
I 字形 和 工 字形 平 尺 WEFR 
规格 
L B C H L B C H 

400 400 30 三 8 =75 

500 500 30 三 8 =75 

630 630 35 =10 =80 

800 800 35 三 10 三 80 

1000 1000 40 三 12 三 100 1000 50 三 16 三 180 
1250 1250 40 三 12 三 100 1250 50 =16 =180 
1600 1600 * 45 =14 =150 1600 60 =24 三 300 
2000 2000 * 45 三 14 三 150 2000 80 三 26 三 350 
2500 2500 * 50 =16 =200 2500 90 =32 =400 
3000 3000 * 55 三 20 三 250 3000 100 三 32 三 400 
4000 4000 * 60 =20 =280 4000 100 =38 三 300 
5000 5000 110 =40 三 550 
6300 6300 120 三 50 三 600 

E; 带 “*” 尺 寸 ， 建议 制 成 了 字形 平 尺 。 
7.4 量规 


7.4.1 普通 螺纹 量规 
1. 普通 螺纹 量规 的 型 式 (图 7-62) 


pg 
OO 





图 7-62 普通 螺纹 量规 














2. 螺纹 量规 的 螺纹 牙 型 




















(1) 完整 螺纹 牙 型 ”适用 于 检验 工件 内 螺纹 作用 中 径 及 大 径 的 通 端 
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螺纹 塞 规 的 螺纹 牙 型 、 检 验 新 制 通 端 螺 纹 环 规 作用 中 径 的 “ 校 通 - 通 ” 螺 
纹 塞 规 的 螺纹 牙 型 、 检 验 新 制止 端 螺 纹 环 规 单一 中 径 的 “ 校 止 - 通 ” 螺 纹 
塞 规 和 “ 校 止 - 止 ”螺纹 塞 规 的 螺纹 牙 型 、 检 验 使 用 中 止 端 螺纹 环 规 单一 
中 径 的 “ 校 止 - 损 ” 螺 纹 塞 规 的 螺纹 牙 型 如 图 7-63 所 示 。 适 用 于 检验 工件 


外 螺纹 作用 中 径 及 小 径 的 通 端 螺纹 环 规 的 螺纹 牙 型 如 图 7-64 所 示 。 















































I 放大 
用 于 螺 距 P 大 于 0.5mm 


用 于 所 有 螺 距 








¿ 
人 小 径 max 


小 径 ax 





图 7-63 ”完整 螺纹 牙 型 | 
注 : 了 为 完整 螺纹 牙 型 的 半角 偏差 (°)。 























[放大 
mrp TIAME 
X 


` 

































bi 
P W el g 
< E 长 





图 7-64 ”完整 螺纹 牙 型 I 
IE: 7 为 完整 螺纹 牙 型 的 半角 偏差 (°). 




















(2) 截 短 螺纹 牙 型 ”适用 于 检验 工件 内 螺纹 单一 中 径 的 止 端 螺纹 塞 
规 的 螺纹 牙 型 、 检 验 新 制 通 端 螺纹 环 规 单一 中 径 的 “ 校 通 一 止 ”螺纹 塞 
规 的 螺纹 牙 型 、 检 验 使 用 中 通 端 螺纹 环 规 单一 中 径 的 “ 校 通 一 损 ” 螺 纹 
塞 规 的 螺纹 牙 型 如 图 7-65 所 示 。 
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I 放 大 
soer! 用 于 螺 距 P 大 于 Imm。 用 于 螺 距 P 小 于 和 等 于 Imm 


























间 隐 槽 深 于 小 径 max 





P 
IMZ max 


bs= (P/2)—2F;tan30° 


图 7-65 ” 截 短 螺纹 牙 型 [ 
注 : 7' 为 截 短 螺纹 牙 型 的 半角 偏差 (°). 




















适用 于 检验 工件 外 螺纹 单一 中 径 的 止 端 螺纹 环 规 的 螺纹 牙 型 如 图 7-66 
所 示 。 


I 放大 
I 用 于 所 有 螺 距 用 于 螺 距 P 小 于 和 等 于 1mm 























间 隐 槽 深 于 大 径 win 


30° 士 7 


bs= (P/2)—2F;tan30° 


图 7-66 ” 截 短 螺纹 牙 型 I 
主人 为 截 短 螺纹 牙 型 的 半角 偏差 〈(") 。 














y% 
t 


3. 基本 参数 

(1) 完整 螺纹 牙 型 ”螺纹 牙 型 的 间隙 槽 宽度 b 
半径 mn， s ry 如 表 7-65 所 示 。 

(2) 螺纹 牙 型 ”螺纹 牙 型 间 除 覃 宽度 吕  、 在 螺纹 牙 型 的 轴 向 剖面 内 
由 中 径 线 与 牙 侧 直 线 部 分 顶端 (向 牙 顶 一 侧 ) 之 间 的 径 向 距离 F. ER 

















和 槽 底 的 曲率 





Dimar y Dyas 
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纹 牙 型 的 轴 向 剖面 内 由 中 径 线 与 牙 侧 直线 部 分 末端 (向 牙 底 一 侧 ) 之 间 
的 径 向 距离 F, 如 表 7-66 所 示 。 














表 7-65 ”完整 螺纹 牙 型 参数 (GB/T 3934—2003) 











































































































(单位 : mm) 

P Di max bamax Timax Tymax 
0.2 0.025 0.014 0.029 
0.25 0.031 0.018 0.036 
0.3 0.038 0.022 0.043 
0.35 0.044 0.025 0.050 

r, 连接 

0.4 0.050 0.029 0.058 
0.45 0.056 0.032 0.065 
0.5 0.063 0.036 0.072 
0.6 0.075 0.15 0.043 0.086 
0.7 0.088 0.17 0.050 0.100 
0.75 0.094 0.19 0.054 0.110 
0.8 0.100 0.20 0.058 0.110 
1 0.125 0.25 0.072 0.140 
1.25 0.150 0.31 0.090 0.180 
1.5 0.190 0.37 0.108 0.210 
1:73 0. 220 0.44 0.126 0.250 
2 0.250 0.50 0.144 0.290 
2.5 0.320 0.61 0.180 0.360 
3 0.400 0.75 0.217 0.430 
3:35 0. 480 0.88 0.253 0.500 
4 0.500 1.00 0.288 0.580 
4.5 0.550 1.10 0.325 0.650 
5 0.600 1.25 0.361 0.720 
33 0.700 1.40 0.397 0.790 
6 0. 800 1.50 0.433 0.860 
8 1.000 2.00 0.576 1.152 
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表 7-66 截 短 螺纹 牙 型 参数 (GB/T 3934—2003) 
(单位 : mm) 
bs F, 
P F, =0.1P 
尺寸 偏差 0.1P 0.15P 0.2P 
0.2 0.020 
0.25 0.025 
0.3 0.030 
0.35 0.035 
0.4 0.040 
0.45 止 端 螺纹 环 规 0. 045 
T 推荐 采用 连接 0.050 E 
0.6 0. 060 
0.7 0.070 
0.75 0.075 
0.8 0.080 
1 0. 100 
1.25 0.3 0. 125 0.25 
+0.04 
lS 0.4 0.150 0.30 
1:75 0.45 0. 175 0.35 
2 0.5 +0.05 0. 200 0.40 
25 0.8 0. 250 0.375 
3 1.0 0. 300 0.450 
+0.08 
3.5 1.1 0.350 0.525 
4 1.3 0.400 0.600 
4.5 1.7 0.450 0.45 — 
5 1.9 0.500 0.50 
+0.10 
5: 5 2: 0. 550 0.55 
6 23 0. 600 0.60 
8 3.1 0. 800 0. 80 








7.4.2 统一 螺纹 量规 
1. 统一 螺纹 量规 的 型 式 (图 7-67) 
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表 7-67 统一 螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 和 使 用 规则 (JB/T 10865 一 2008 ) 





图 7-67 统一 螺纹 量规 


2. 统一 螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 和 使 用 规则 ( 表 7-67) 






































































































































和 名称 代号 使 用 规则 
通 端 螺纹 塞 规 T | 应 与 工件 内 螺纹 旋 合 通过 
允许 与 工件 内 螺纹 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 合 量 不 应 超过 
止 端 螺纹 塞 规 Z | 三 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) 。 若 工件 内 螺纹 的 螺 距 少 于 或 
等 于 三 个 ,不 应 完全 旋 合 通过 
通 端 螺纹 环 规 T | 应 与 工件 外 螺纹 旋 合 通过 
多 许 与 工件 外 螺纹 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 合 量 不 应 超过 
止 端 螺纹 环 规 z | 三 个 螺 距 ( 退出 量规 时 测定 ) 。 若 工件 外 螺纹 的 螺 距 少 于 或 
等 于 三 个 ,不 应 完全 旋 合 通过 
校 通 - 通 "螺纹 塞 规 | TT | ”应 与 通 端 螺 纹 环 规 旋 合 通过 
校 通 - 止 "螺纹 塞 规 | TZ | 多 许 与 通 端 螺纹 环 规 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 合 量 不 应 超 
“ 校 通 - 损 ” 螺 纹 塞 规 | TS 过 一 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) 
“ 校 止 - 通 "螺纹 塞 规 | ZT | ”应 与 止 端 螺纹 环 规 旋 合 通过 
“ 校 止 - 止 " 螺纹 塞 规 | ZZ | 多 许 与 止 端 螺 纹 环 规 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 合 量 不 应 超 
«gukira zs | 过 一 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) 








3. 螺纹 牙 型 基本 参数 ( 表 7-68) 
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表 7-68 ”螺纹 牙 型 基本 参数 (JB/T 10865 一 2008 ) 





















































































































































(单位 : mm) 
螺纹 牙 数 b h 
; - - 最 大 差 值 
n 尺寸 IES 尺寸 偏差 
80 0.10 
+0.03 0.03 
72 0.11 
64 止 端 螺 纹 量 规 推 荐 采用 圆 0.13 
56 弧 半 径 7 sk r, 连续 0.15 +0.04 0.05 
48 0.17 
44 0.19 +0.05 0.07 
40 0.21 
+0.05 0.07 
36 _ 0.23 
s: 止 端 螺 纹 量 规 推 荐 采用 圆 Re i 
3 A ; +0. 3 
JEEE r 或 r, 连接 
28 0.29 
+0.09 0.12 
24 0.34 
20 0.32 0.41 
18 0.35 +0.04 0.46 +0. 104 0.14 
16 0.40 0.52 
14 0.45 0.59 
13 0.49 0.64 
12 0.53 +0.05 0.69 +0.13 0.17 
11 0.58 0.75 
10 0.64 0.83 
9 0.71 0.92 
8 0.79 +0.08 1.03 +0. 208 0.28 
7 0.91 1.18 
6 1.06 1.38 
5 1.27 1.65 
+0.10 +0.26 0.35 
4.5 1.41 1.83 
4 1.59 2.06 
注 : 1. b, HARARET UREA WU H] Ba 8 %w E 1248 AER E 21 4A Ak HS E RAE gw 
B, b, =P/4。 
2. h, 为 止 端 螺纹 环 规 的 牙 型 高 度 ，hs 及 其 偏差 是 根据 b, | HOm26 aj RAE VE 











移 量 的 相关 关系 推导 的 。 
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7.4.3 梯形 螺纹 量规 
1. 梯形 螺纹 量规 的 型 式 (图 7-68) 








图 7-68 梯形 螺纹 量规 














2. 截 短 螺纹 牙 型 基本 参数 ( 表 7-69) 
R7069 ” 截 短 螺纹 牙 型 的 基本 参数 (GB/T 8124—2004) 








































































































(单位 : mm) 
b F, 
P S F, 
尺寸 偏差 最 大 值 最 小 值 
1.5 0.60 +0.04 0.04 0.15 0.429 0.131 
2 0.85 +0.05 0.05 0.20 0. 448 0.075 
3 125 +0.08 0.08 0.30 0. 784 
4 1.70 0.40 0.187 
0. 933 
5 2.20 0.50 
6 2.65 0.60 1.045 0.298 
7 3.10 0.70 1. 082 
+0.10 0.10 0.373 
8 3.60 0.80 1.120 
9 4.05 0.90 1.232 0.485 
10 4.50 1.00 1.306 0.560 
12 5.40 1.20 1.493 0.746 
14 6.35 1.40 1.418 0.672 
16 7.25 1.60 1.941 0.821 
18 8.20 1.80 2.053 0.933 
20 9.15 +0.15 0.15 2.00 2.164 1.045 
22 10.10 2.20 2.239 1.120 
24 11.05 2.40 2.314 1.194 
28 12.90 2.80 2.612 1.493 
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( 续 ) 
b F, 

P S F, 

尺寸 偏差 最 大 值 最 小 值 
32 14.90 3.20 2.799 1.306 
36 16.85 3.60 2.911 1.418 

+0.20 0.20 

40 18.70 4.00 3.172 1.679 
44 20.60 4.40 3.359 1.866 











注 : P 表示 工件 内 外 螺纹 的 螺 距 ， b RIRE 











内 ， 由 中 径 线 和 牙 侧 直 线 部 分 末端 (162 
3. 螺纹 量规 的 螺 距 偏差 ( 表 7-70) 



































表 7-70 ”螺纹 量规 的 螺 距 偏差 (GB/T 8124—2004) 














累 纹 牙 型 的 间 际 槽 宽度 ;5 表示 短 螺 纹 牙 型 
的 间隙 槽 的 对 称 度 公差 ; F, 表示 在 截 短 螺纹 牙 型 的 轴 向 剖面 内 ， 由 中 径 线 和 牙 侧 直 
线 部 分 顶端 〈 向 牙 顶 一 侧 ) 之 间 的 径 向 距离 ; F, 表示 在 截 短 螺纹 牙 型 的 轴 向 剖面 
F 底 一 侧 ) 之 间 的 径 向 距离 。 


























螺纹 量规 的 螺纹 长 度 / 螺纹 量规 的 螺 距 偏差 T,/ um 
1<32 £5 
32 <1<50 +6 
50 <1<80 +7 
80 <1<120 +8 
1> 120 +10 
4. 完整 螺纹 牙 型 槽 底 的 曲率 半径 ( 表 7-71) 




















表 7-71 完整 螺纹 牙 型 权 底 的 曲率 半径 (GB/T 8124 一 2004) 














(单位 mm) 
P R 
1.5 0.15 
2.3.4.5 0.25 
6.7.8.9.10.12 0.50 
14 16 18 .20 22 24 .28 .32 36 .40 .44 1.00 








注 : P 表 示 工 件 内 外 螺纹 的 螺 距 ,RR 表示 完整 
7.4.4 气 瓶 专用 螺纹 量规 
1. 圆锥 光滑 塞 规 、 环 规 





1) 圆锥 光滑 塞 规 、 环 规 的 型 式 如 图 7-69 所 示 。 


螺纹 牙 型 槽 底 的 曲率 半径 。 
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图 7-69 圆锥 光滑 塞 规 、 环 规 


2) 圆锥 光滑 塞 规 、 环 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-72 所 示 。 
表 7-72 ”圆锥 光滑 塞 规 、 环 规 的 尺寸 及 偏差 ( GB/T 8336—1998) 













































































































































































塞 规 环 规 L, m Ap 
di D Di | A 
螺纹 [一 PARIE m 基本 | 极限 基本 极限 n 
-AX < a L Z AS FE ZK E. ` 
代号 基本 | 极限 0 o 基本 | 极限 基本 基本 尺寸 | 偏差 尺寸 偏 差 | ”| 2 环 
尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 尺寸 尺寸 规 | 规 
mm 
PZ39 |36. 286 30 39 60 | 40 
18 21 49.17 17.67 +0.1 +2' 0 
PZ27.8|25.472|+0.010 22 27. 8| +0.016| 48 | 30 +0.021.5 I B°26' s 
PZ19.2|16. 872 15 |11 |16 40. 5019.2 40 | 24 16.00 
HE; a 表示 圆锥 (螺纹 ) 塞 规 蕉 平面 至 塞 规 大 端 外 圆 表面 的 垂直 距离 ; do RIR EAHA 
安装 位 置 直径 ; L 表示 圆锥 (螺纹) 塞 规 头 总 长 ; 4 表示 圆锥 (螺纹 ) 环 规 截 平面 
至 环 规 外 辆 表面 的 牌 直 距 离 ，m 表示 圆锥 (螺纹 ) 量规 台阶 高 度 。 
































2. 圆锥 校对 光滑 塞 规 
1) 圆锥 校对 光滑 塞 规 的 型 式 如 图 7-70 所 示 。 
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图 7-70 圆锥 校对 光滑 塞 规 











































































































2) 圆锥 校对 光滑 塞 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-73 所 示 。 
表 7-73 ”圆锥 校对 光滑 塞 规 的 尺寸 及 偏差 (GB/T 8336—1998) 
d Li 
、 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 三 a | do i Lo 
螺纹 代号 A 
RARE | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 P | 
PZ39 39 +0.01 32 
17.67 26 18 21 56 +1' 
P227. 8 27.8 +0.005 24 3°26' 
+0.008 0 
PZ19.2 19.2 16 22 16 11 16 44 
注 : a 表示 圆锥 (螺纹 ) 塞 规 蕉 平面 至 塞 规 大 端 外 圆 表面 的 垂直 距离 ; do 表示 塞 规 锥 柄 
安装 位 置 直径 ;IL 表示 圆锥 (螺纹 ) 塞 规 头 总 长 。 

















3. 圆柱 光滑 塞 规 
1) 10 圆柱 光滑 塞 规 的 型 式 如 图 7-71 所 示 。 














图 7-71 圆柱 光滑 塞 规 
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2) 圆柱 光滑 塞 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-74 所 示 。 
表 7-74 圆柱 光滑 塞 规 的 尺寸 及 偏差 (GB/T 8336—1998) 
(单位 : mm) 


























螺纹 代号 量规 名 称 量规 代号 d 极限 偏差 磨损 后 极限 值 
通 端 光滑 塞 规 T 77.434 77.382 
FG80 +0.013 
止 端 光滑 塞 规 Z 77.942 =: 

















4. 圆柱 螺纹 塞 规 
1) 圆柱 螺纹 塞 规 的 型 式 如 图 7-72 所 示 。 











图 7-72 圆柱 螺纹 塞 规 























2) 圆柱 螺纹 塞 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-75 所 示 。 
表 7-75 圆柱 螺纹 塞 规 的 尺寸 及 偏差 (GB/T 8336—1998) 
(单位 : mm) 











螺纹 l L 
ma # AP - Li do 

代号 通 规 | 止 规 | 通 规 | 止 规 

PG80 2.309 +0.005 25 15 67 57 12 24 

















注 : do 表示 塞 规 锥 柄 安装 位 置 直径 。 


5. 圆柱 螺纹 环 规 
1) 圆柱 螺纹 环 规 的 型 式 如 图 7-73 所 示 。 
2) 圆柱 螺纹 环 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-76 所 示 。 
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a) b) 


图 7-73 ”圆柱 螺纹 环 规 


表 7- 76 圆柱 螺纹 环 规 的 尺寸 及 偏差 (GB/T 8336—1998) 
(单位 : mm) 
































D 
螺纹 代号 量规 名 称 代号 
基本 尺寸 极限 偏差 
通 径 螺纹 塞 规 T 80.108 
+0.015 
止 端 螺纹 塞 规 Z. 79.350 
PG80 
通 径 螺纹 环 规 T >80. 000 = 
止 端 螺纹 环 规 Z >80.015 一 

















7.4.5 用 螺纹 密封 的 管 螺 纹 量 规 
1. 量规 的 名 称 、 代 号 、 功 能 和 特征 ( 表 7-77) 
表 7-77 量规 的 名 称 、 代 号 、 功 能 和 特征 (JB/T 10031 一 1999) 

















量规 名 称 “| 代号 功 ” 能 特征 使 用 规则 

工件 内 螺纹 的 基 面 应 处 于 
FFMM | 检查 工件 内 螺纹 的 | 完整 的 外 ¿ — s o 
螺纹 工作 塞 规 大 径 、 小 径 和 作用 中 径 | 螺纹 牙 型 ne 























. S19. 
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( 续 ) 
量规 名 称 [代号 功 能 特征 使 用 规则 
工件 外 螺纹 的 小 端 平面 应 
FAME | 。 | 检查 工件 外 螺纹 的 | 完整 的 内 PE a r k 
BET MEIRIN 大 径 . 小 径 和 作用 中 径 | 螺纹 牙 型 | 
测量 面 齐 平 
工件 内 螺纹 的 基 面 应 处 于 
RA 
ARMIA T Z aR SE 





截 短 牙 型 圆锥 | 。 检查 工件 内 螺纹 单 
BATER] © | 一 中 径 RAFA 
RATE 和 HFF 
' 工件 外 螺纹 的 
METAM | 。 ”检查 工件 外 螺纹 单 | 蕉 得 的 内 人 
累 纹 工作 环 规 | ”| 一 中 径 绿 纹 牙 型 | C A 
测量 面 齐 平 
检查 新 的 螺纹 环 规 | 卜 生 的 外 |， 螺纹 环 规 的 基 面 应 与 校对 
Ren | 和 使 用 中 的 螺纹 环 规 |. aa | 塞 规 基 面 齐 平 ,其 偏离 量 不 得 
x RTOP 


螺纹 校对 塞 规 
的 作用 中 轻 





\ 端 平面 应 


























































































































2. 量规 工作 部 分 
量规 工作 部 分 的 结构 型 式 如 图 7-74 ~ 图 7-76 所 示 ， 其 尺寸 如 表 7-78 
和 表 7-79 所 示 。 
基 面 














I 放大 
T3 























全 牙 型 圆锥 螺纹 工作 塞 规 、 截 短 牙 型 圆锥 螺纹 工作 塞 规 结构 型 式 


图 7-74 
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图 7-75 ”螺纹 校对 塞 规 结构 型 式 图 7-76 ”全 牙 型 圆锥 螺纹 工作 环 规 、 
截 短 牙 型 圆锥 螺纹 工作 环 规 结构 型 式 
表 7-78 ”量规 工作 部 分 的 尺寸 (JB/T 10031 一 1999) 
(单位 : mm) 
S P 4 | a Ja | h L fa 
代号 D D, D. 尺寸 偏差 
1⁄16 . 907 28 7.723 | 7.142 | 6.561 | 5.103 | 2.721 | 2.494 | 2.268 | +0.013 
1⁄8 . 907 28 9.728 9.147 | 8.566 | 5.103 | 2.721 | 2.494 | 2.268 | +0.013 
1⁄4 “337 19 13. 157 12.301 11.445 7.687 | 4.011 | 3.677 | 3.342 | +0.013 
3⁄8 337 19 16.662 |15. 806 |14. 950 | 8.021 | 4.011 | 3.677 | 3.342 | +0.013 
1⁄2 . 814 14 20.955 | 19. 793 | 18. 631 | 10. 432 | 5. 442 | 4.988 | 4.536 | +0.013 
3⁄4 . 814 14 26.441 |25.279 |24. 117 11.793 | 6. 442 | 4.988 | 4.536 | +0.013 
1 . 309 11 33.249 |31. 770 |30. 291 | 13.277 | 6.927 | 6.350 | 5.773 | +0.025 
1344 . 309 11 41.910 |40. 431 |38. 952 |15. 586 | 6.927 | 6.350 | 5.773 | +0.025 
13 . 309 11 47. 803 |46. 324 |44. 845 |15. 586 | 6.927 | 6.350 | 5.773 | +0.025 
2 .309 11 59.614 |58. 135 |56. 656 18.761 6.927 | 7.504 | 5.773 | +0.025 
21⁄5 . 309 11 75. 184 |73. 705 |72. 226 |20. 926 | 6.927 | 9.236 | 6.927 | +0.025 
3 . 309 11 87. 884 |86. 405 |84. 926 |24. 101 | 6.927 | 9.236 | 6.927 | +0.025 
31 . 309 11 1100. 330/98. 851 |97. 372 |25. 663 | 6.927 |10.390| 6.927 | +0.025 
4 . 309 11 1113.030111. 551/1110. 072/28. 864| 6.927 |10.390| 6.927 | +0.025 






























































































































































第 7 全 MJ br T. Í 521 
( 续 ) 
尺寸 d 或 | 中 或 | di 或 T, 
` | P r — : L L, L, 
代号 D D, Di 尺寸 | 偏差 
5 2.309 11 138. 43 136.951135.472 32.039 | 6.927 |11.545| 6.927 +0.025 
6 2.309 11 163. 83 |162. 351/1160. 872| 32. 039 | 6.927 |11. 545] 6.927 +0.025 
注 : P 表示 螺 距 , n 表示 每 英寸 上 的 牙 数 ; d 与 D 分 别 为 工件 外 螺纹 和 工件 内 螺纹 基 面 
的 大 径 ; d, 与 D, 分 别 为 工件 外 螺纹 和 工件 内 螺纹 基 面 的 中 径 ; d, 与 D, 分 别 为 工 
件 外 螺纹 和 工件 内 螺纹 基 面 的 小 径 ; L, 表示 圆锥 螺纹 塞 规 的 基本 长 度 ; L, 表示 圆锥 
累 纹 塞 规 超 过 其 基 面 的 长 度 ; L, 表示 圆锥 螺纹 塞 规 小 端 端面 到 基 面 的 最 短 长 度 ; 7 
表示 工件 内 螺纹 的 基 面 位 置 公 差 。 
表 7-79 ”量规 的 基本 尺寸 (JB/T 10031 一 1999 ) 
(单位 : mm) 
Rs L r 
Aa 21 C2 La g E; 
代号 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 
1⁄16 j i 0.8 4.876 1.814 | +0.013| 2.948 9.5 3.969 
-0.013 
1⁄8 1.2 0.8 4.876 1.814 | +0.013| 2.948 I5 3.969 
-0.013 
1⁄4 2.0 1:B 7: 353 2.674 | +0.013| 4.345 15.5 6.016 
一 0.013 
3⁄8 2.0 1.6 7.687 2.674 | +0.013| 4.345 19.0 6.350 
一 0.013 
1⁄2 3.2 2.4 9.979 3.628 | +0.013| 5.896 23.5 8. 164 
-0.013 
0 
3⁄4 3.2 2.4 11.339 3.628 | +0.013/ 5.896 29.0 9.525 
-0.013 
1 4.0 3.2 12. 700 4.618 | +0.025| 7.504 36.0 10.391 
-0.025 
134 5.0 3.6 15. 009 4.618 | +0.025| 7.504 44.5 12.700 
-0.025 
13 5.5 4.0 15. 009 005 4.618 | +0.025| 7.504 50,5 12.790 
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( 续 ) 
J L, T 
T ci C2 l L, 8 Ls 
代号 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 
2 6.0 4.0 18. 184 4.618 | +0.025| 8.659 62.0 15.875 
-0.025 
0 
21⁄4 7.0 4.5 20. 926 6.927 | +0.025| 10.390 | 77.5 17. 462 
-0.025 
0 
3 7.0 4.5 24.101 6.927 | +0.025| 10.390 | 90.5 20. 638 
-0.025 
0 
31⁄ 8.0 5.0 25.663 6.927 | +0.025 11.545 | 103.0 | 22.200 
-0.025 
0 
4 8.0 5.0 28. 864 6.927 | +0.025 11.545 | 115.5 | 25.400 
-0.025 
0 
3 8.0 5.0 32. 039 6.927 | +0.025| 12.700 | 141.0 | 28.575 
-0.025 
0 
6 8.0 5.0 32. 039 6.927 | +0.025| 12.700 | 166.5 | 28.575 
-0.025 
注 : ci 表示 圆锥 螺纹 塞 规 下 限 (螺纹 校对 塞 规 基 面 ) 阶 面 宽 度 ; c, 表示 圆锥 螺纹 塞 规 上 
限 阶 面 宽度 ; L, 表示 圆锥 螺纹 环 规 的 总 长 ; T, 表示 工件 外 螺纹 的 基 面 位 置 公差 ; 



































表示 圆锥 螺纹 环 规 的 螺纹 部 分 长 度 ; Ls 表示 校对 螺纹 塞 规 的 基准 距离 ，g RRMA 

MRSE 上 的 沉 孔 直径 。 
7.4.6 葛 氏 与 米 制 圆锥 量规 
L 英 氏 与 米 制 圆锥 量规 的 型 式 (E 7-77) 
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图 7-77 ” 葛 氏 与 米 制 圆锥 量规 


a) A 型 
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制 圆锥 量规 ( 续 ) 
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2. 莫 氏 与 米 制 圆锥 塞 规 的 尺寸 (K 7-80) 
3. 莫 氏 与 米 制 圆锥 环 规 的 尺寸 ( 


R780 ARBA HAEA R (GB/T 11853 一 2003 ) 


















































基本 尺寸 /mm 参考 尺寸 /mm 
圆锥 规格 HEC 锥 角 a p b L Z 
a= e< d, l R< s do lo 
+ IT5/2 h8 +IT10/2 + 上 0.05 
米 制 | 4 4 2 | 一 | 一 | 一 | 23 一 | 一 | 一 | 05 7 | 60 
1:20 =0.05 2°51'51.1” 
mi| 6 6 3 1 一 | 一 | 一 1132 | 一 | 一 | 一 |05 | 7 | 6 
0.6246:12 = 
0 2°58'53.8” | 9.045 | 3 |4.05 10.5| 6 50 156.5| 4 |0.012 1 10 | 60 
1:19.212 =0.05205 
0. 59858:12 = 
1 2°51'26.7" | 12.065 | 3.5 |5.35 113.5 | 8.7 | 53.5 | 62 | 5 [o.012) 1 12 | 65 
1 :20. 047 =0. 04988 
0. 59941 ;12 = 
2 2°51'41.0” | 17.780 | 5 |6.46| 16 [13.5] 64 75 | 6 |0.015| 1 16 | 70 
1 :20. 020 =0. 04995 
莫 氏 0. 60235:12 = 
3 2°52'31.5" | 23.825 | 5 |8.06 | 20 |18.5| 81 9 | 7 |0.015| 1 20 | 80 
圆锥 1:19.922 =0. 05020 
0.62326 :12 = 
4 2°58'30.6" | 31.267 | 6.5 |12.07 24 [24.5 | 102.5 |117.5| 8 |0.0200 1.5 | 25 | 90 
1:19. 254 =0. 05194 
0.63151 :12 = 
5 3°0'52.4" | 44.399 | 6.5 |16.07 29 |35.7 | 129.5 |149.5| 10 |0.020 1.5 | 32 | 100 
1:19. 002 =0. 05263 
0.62565 :12 = 
6 2°59'11.7” | 63.348 | 8 |19.18| 40 | 51 | 182 |210 | 13 |0.025 2 35 | 110 
1:19. 180 =0. 05214 





















































"pis: 


METIE 














































































































基本 尺寸 /mm 参考 尺寸 /mm 
圆锥 规格 HERE C HEF a D b A Z 
a> ez d, L R< s do lo 
+ IT5/2 h8 + IT10/2 +0.05 
80 80 8 |26.18| 48 | 67 196 | 220 | 24 |0.025| 2 40 | 115 
100 100 10 |32.19| 58 | 85 232 | 260 | 30 |0.030| 2 40 | 115 
米 制 
me 120 1:20 =0.05 2°51'51.1” | 120 12 |38.19| 68 | 102 | 268 | 300 | 36 10.030| 2 40 | 115 
司 锥 
160 160 16 150.20| 88 | 138 | 340 | 380 | 48 10.040| 3 40 | 120 
200 200 20 |62.22| 108 | 174 | 412 | 460 | 60 10.040| 3 40 | 120 
表 7-81 莫 氏 与 米 制 圆 锥 环 规 的 尺寸 (GB/T 11853 一 2003) 
基本 尺寸 /mm 参考 尺寸 /mm 
圆锥 规格 锥 度 C HEHA a D L L Z 
h b lo es Do ds 
+ IT5/2 +1IT11/2 | -IT10 +0.05 
米 制 | 4 4 23 = 0.5 12 = 
1:20 =0.05 2°51'51.1” 
圆锥 | 6 6 32 到 0.5 16 = 
0.6246:12 = 
0 2°58'53.8” | 9.045 2.01 | 6.5 | 10.5 | 10.5 50 56.5 1 20 6.7 
黄 氏 1:19.212 =0.05205 
oii 0. 59858 :12 = 
1 2°51'26.7" | 12.065 | 2.66 | 8.5 | 13.5 | 13.5 | 53.5 62 1 25 9.7 
1 :20. 047 =0. 04988 
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基本 尺寸 /mm 参考 尺寸 /mm 
圆锥 规格 HEBE C 锥 角 a D A A Z 
h L lo es D, d, 
+ IT5/2 + IT11/2 -IT10 +0.05 
0.59941 :12 = 
2 2°51'41.0” | 17.780 | 3.21 | 10 16 16 64 75 1 35 14.7 
1:20. 020 =0. 04995 
0.60235 :12 = 
3 2°52'31.5” | 23.825 | 4.01 | 13 20 20 81 94 1 40 20.2 
1 :190922 =0. 05020 
AR 0.62326 :12 = 
4 2°58'30.6” | 31.267 | 6.01 | 16 24 24 102.5 117.5 1.5 50 26.5 
圆锥 1:190254 =0. 05194 
0.63151 :12 = 
5 3°0'52.4” | 44.399 | 8.01 | 19 29 29 129.5 149.5 1.5 70 38.2 
1:19.002 =0.05263 
0.62565 :12 = 
6 2°59'11.7” | 63.348 | 9.56 | 27 40 | 40 182 210 2 92 54.6 
1:19.180 =0.05214 
80 80 |13.06| 24 | 48 48 196 220 2 120 71.5 
100 100 |16.06| 28 58 58 232 260 2 150 90 
米 制 ° , n 
T 120 1:20 =0. 05 2°51'51.1 120 |19.06| 32 68 68 268 300 2 180 108.5 
B FE 
160 160 |25.06 40 88 88 340 380 3 240 145.5 
200 200 |31.06| 48 | 108 | 108 412 460 3 300 182.5 
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7.4.7 内 六 角 量 规 





1. 内 六 角 量 规 的 型 式 (图 7-78) 





$ 


a) 标准 结构 b) 可 任 选 上 





图 7-78 内 六 角 量 规 














1 一 通 端 2 一 通 端 标 志 部 位 








2. 内 六 角 量 规 的 基本 参数 (R 7-82) 








3 一 内 六 




















和 小 规格 通 端 和 止 端 结构 
规格 4 一 止 端 标志 部 位 ”5 一 止 端 





表 7-82 ”内 六 角 量 规 的 尺寸 (GB/T 70. 5 一 2008) 
(单位 : mm) 
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度 X |> 0.725 


0.914 


1.301 


6.141 


8.176 








2.80 
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2.75 


3.75 








对 角 | < 0.782 














0.980 
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1.68 
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3.35 








= 0.770 














0.968 





1.384 





1.66 





2.21 
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( 续 ) 
内 六 角 公 称 规格 s 10 12 14 17 19 22 27 32 36 | 41 | 46 




















边 | < |10.024|12. 031 |14. 031 |17. 049 | 19. 064 |22. 064 |27. 064 32.079 36.079 41.07946.075 


对 
宽度 4| > |10.019|12.026 14.026 |17. 044 |19. 059 |22. 059 27. 059 |32. 074 |36. 074 141.074 146. 074 








通 规 对 角 | < 11.424|13.711 15.991 |19. 432 [21.729 |25. 149 (30. 849 |36. 566 |41. 126 |46. 826 |52. 521 








SEREB | > |11.419|13. 706 15.986 |19. 427 |21. 724 |25. 144 130. 844 36. 561 41. 121 |46. 821 52. 521 





长 度 三 | 12 12 12 19 19 22 22 32 32 41 41 





有 效 长 度 L=| 20 24 28 34 38 44 54 64 72 82 | 82 


El 
É 





对 边 | < |10. 181 |12. 218 14.218 |17. 236 |19. 281 |22. 281 |27. 281 |32. 336 |36. 336 |41. 336 6. 331 





SEREX | > |10. 176|12. 213 (14.213 |17. 231 |19. 276 |22. 276 |27. 276 [32.331 |36. 331 [41.331 46. 331 





4.80 | 5.75 | 6.75 | 8.10 | 9.10 | 10.50 | 12.90 | 15.30 | 17.20 | 19. 60 |22. 00 





= | 4.75 | 5.70 | 6.70 | 8.05 | 9.05 |10.45 | 12.85 | 15.25 | 17.15 | 19. 55 |21. 95 




































































V 


7.4.8 钻 夹 圆锥 量规 
1. 钻 夹 圆锥 量规 的 型 式 (图 7-79) 











图 7-79 ” 钻 夹 圆锥 量规 





2. 钻 夹 圆 锥 量规 的 尺寸 ( 表 7-83 ) 
7.4.9 杠杆 卡 规 
1. 杠杆 卡 规 的 型 式 (图 7-80) 



































表 7-83 ” 钻 夹 圆锥 量规 的 尺寸 (GB/T 11855 一 2003 ) 


















































基本 尺寸 /mm 参考 尺寸 /mm 
圆锥 种 类 和 规格 欠 度 C Hü a p 1 z 
a= Do do lo 
+IT 5/2 | +IT82 | +IT82 +0.05 
B10 Susa usa 10.094 16 14.5 
2°51'26. 7" 3.5 1 25 12 65 
B12 | 1:20.047 =0. 04988 12.065 20 18.5 
© [B6 0 15.733 26 24 
FRE HE 2°51'41. 0” 5 1 35 16 70 
Big | 1:20.020 =0. 04995 P a P 
B22 9.60235 12 = 21.793 42.5 40.5 
2°52'31. 5” 5 1 40 20 80 
B24 | 1:19.922 =0. 05020 23.825 52.5 50.5 
0 | 1:20.288 =0.04929 | 2°49'24.7" | 6.350 11.5 11.1 3 0.5 16 7 60 
1 | 1:12.912 =0.07709 | 4°24'53.1” | 9.754 17.0 16.7 3.5 0.5 25 12 65 
2 | 1:12.262 =0.08155 | 4°40'11.6” | 14.199 22.5 22.2 3.5 0.5 35 12 65 
TERA A fE 
33 | 1:15.748 =0.06350 | 3°38'13.4"” | 15.850 25.7 25.4 5 0.5 35 16 70 
6 | 1:19.264 =0.05191 | 2°58'24.8" | 17.170 25.7 25.4 5 1 35 16 70 
3 | 1:18.779 =0.05325 | 353'1.0" | 20.599 31.3 31 5 1 40 20 80 
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制 动 把 ”调整 螺母 ” 尺 架 可 调 测 杆 活动 测 头 “指示 机 构 














按钮 活动 测 杆 可 调 测 杆 ” 尺 架 ” 制 动 把 
b) 
图 7-80 ”杠杆 卡 规 


a) [型 b) IH 








2. 杠杆 卡 规 的 测量 范围 及 指示 机 构 的 示 值 范围 ( 表 7-84) 
表 7-84 ”杠杆 卡 规 的 测量 范围 及 指示 机 构 的 示 值 范围 (JB/T 3237 一 2007 ) 


[Im 




















(单位 : mm) 
še: Saa. 指示 机 构 的 
型 式 | 分 度 值 杠杆 卡 规 的 测量 范围 Sa 
示 值 范围 
0. 001 0 ~25 ,25 - 50 +0.06, +0.05 
0~25,25 ~ 50,50 ~75,75 ~ 100,100 ~ 125,125 ~ 
0. 002 +0.03 
I 型 150 
0 ~25 ,25 ~ 50,50 ~75,75 ~ 100 ,100 ~ 125,125 ~ 
0.005 +0.15 
150,150 ~ 175,175 ~ 200 





























第 7 章 测量 工具 . 531- 
( 续 ) 
" 、 指示 机 构 的 
型 式 | 分 度 值 杠杆 卡 规 的 测量 范围 RONNE 
示 值 范围 
0.001 0 ~20 ,20 ~40,40 ~60,60 ~80 +0.05, +0.06 
T 
0.002 0 ~ 20,20 ~ 40,40 ~60,60 ~ 80,80 ~ 130,130 ~ 180 +0.08 











3. 杠杆 卡 规 的 最 大 允许 误差 、 重 复 性 及 方位 误差 (K 7-85) 
表 7-85 杠杆 卡 规 的 最 大 允许 误差 、 重 复 性 及 方位 误差 (JB/T 3237—2007) 















































最 大 允许 误差 

分 度 什 | #10~ ”| 重复 性 方位 误差 
型 式 +10 分 度 内 | 在 =30 分 度 外 

/mm +30 分 度 

um 

0. 001 +0.5 +1.0 +1.5 0.3 0.2 
I 型 0.002 +1.0 +2.0 0.5 0.5 

0.005 42.5 +5.0 = 2.5 1.0 

0.001 +1.0 +2.0 +3.0 0.6 0.3 
Im 

0.002 41:5 +3.5 1.0 0.5 

注 ， 最 大 多 许 误差 、 重 复 性 和 方位 误差 值 为 温度 在 20YC 时 的 规定 值 。 








7.4.10 RFEA 
1. 带 表 卡 规 的 型 式 (图 7-81) 

















带 表 卡 规 
a) 带 表 外 卡 规 


图 7-81 
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图 7-81 带 表 卡 规 ( 续 ) 


b) 带 表 内 卡 规 





2. 带 表 内 卡 规 的 基本 参数 ( 表 7-86 ) 


表 7-86 ”和 带 表 内 卡 规 的 基本 参数 (JB/T 10017 一 1999) 











(单位 : mm) 

名 称 分 度 值 测量 范围 MERE L 
10 ~30 15 ~35 20 ~40 

50,80,100 
30 ~ 50 35 ~55 40 ~60 

带 表 内 卡 规 0.01 

50~70 55 ~75 60~80 

80,100,150 
70 ~90 75 ~95 80 ~ 100 











0.01 | 0~20,20 -40,40 ~60,60 ~80,80 ~ 100 














0.02 0~20 

带 表 外 卡 规 = 
0.05 0~50 
0.10 0 ~100 











7.4.11 点 焊 设备 圆锥 塞 规 和 圆锥 环 规 
1. 圆锥 塞 规 的 型 式 (图 7-82) 
2. A 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 ( 表 7-87) 
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图 7-82 BZH 
表 7-87 A 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 
待 测定 圆锥 5 Lo 
代号 | 的 基本 直径 | EE 极限 偏差 基本 直径 | 极限 偏差 | ， | 手柄 号 码 
基本 锥 角 /mm 
/mm AY /mm / um 
PA10 10 0 9.8 15 3 
+2.0 
PA13 13 -21 12.7 18 4 
1:10 |5°43'29" 
PA16 16 0 15.5 2 5 
+*2.5 
PA20 20 -16 19 27 6 
PA25 25 eo 24.5 +3.0 33.5 6 
PA32 32 1:5 |11°25'16” 0 31 43 7 
+*3.5 
PA40 40 -10 30 53 7 
3. B 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 (K 7-88) 
表 7-88 B 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 
待 测定 圆锥 a d ro 
代号 | 的 基本 直径 | 锥 度 把 基本 直径 g O | 手柄 号 码 
也 基本 锥 角 极限 偏差 基本 直径 | 极限 偏差 P F 
/mm /A(") /mm / um 
PB13 13 0 12.7 27 4 
+*2.5 
PB16 16 -13 15.5 33.5 5 
1:10 |5°43'29" 
PB20 20 0 19 43 6 
+3.0 
PB25 25 -10 24.5 53 6 
4. C 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 (R 7-89) 
5. 圆锥 环 规 的 型 式 (图 7-83) 
6. A 型 圆锥 环 规 的 尺寸 ( 表 7-90) 
7. B 型 圆锥 环 规 的 尺寸 (7-1) 
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表 7-89 圆锥 塞 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 
待 测定 圆锥 a d pô 
代号 | 的 基本 直径 | 锥 度 | 极限 偏差 | 基本 直径 | 极限 偏差 | ““"” | 手柄 号 码 
基本 锥 角 /mm 
/mm ZC) /mm / um 
PC13 13 10 +2.0 7.5 3 
PC16 16 1:10 | 5°43'29” -= 12 9 4 
+2.5 
PC20 20 E 15 £ 11 5 
标记 
/Ra 12.5 (2) 
图 7-83 ”圆锥 环 规 
表 7-90 A 型 圆锥 环 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 
待 测定 圆锥 a d, Lo 
代号 | 的 基本 直径 | 锥 度 | 极限 偏差 | 基本 直径 | 极限 偏差 | dy/mm sS 
基本 锥 角 /mm 
/mm ZC) /mm / um 
RA10 10 +21 9.8 32 13.5 
+2.0 
RA13 13 0 12.7 38 16.5 
1:10 |5°43'29" 
RA16 16 +16 15.5 45 20.5 
+2.5 
RA20 20 0 19 45 25.5 
RA25 25 Fi 24.5 +3.0 53 32 
RA32 32 1:5 |11°25”' 6” +10 31 63 40.5 
+3.5 
RA40 40 0 30 71 50.5 
表 7-91 B 型 圆锥 环 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 
待 测定 圆锥 a d, Lo 
代号 | 的 基本 直径 | 锥 度 |， 极限 偏差 | 基本 直径 | 极限 偏差 | dy/mm =Po 
基本 锥 角 /mm 
/mm ZC) /mm / um 
RB13 13 +13 12.7 38 25.5 
+2.5 
RB16 16 0 15.5 45 32 
1:10 | 5°43'29” 
RB20 20 +10 19 0 45 40.5 
RB25 25 0 24.4 | 53 50.5 
8. C 型 圆锥 环 规 的 尺寸 ( 表 7-92) 
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C 型 圆锥 环 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 











































































































表 7-92 
待 测定 圆锥 a dy PER zw 
代号 | 的 基本 直径 | 锥 度 偏差 | 基本 直径 aal ”| 5 
代号 tE EREM 极限 偏差 | 基本 直径 | 极限 偏差 | 
/mm ZC) /mm Zum 
+26 
RC13 13 ó 10 +2.0 32 7 
RC16 16 1:10 | 5°43'29" 12 38 8.5 
RC20 20 +21 15 42.5 38 10.5 
0 
7.5 样板 
7.5.1 齿轮 渐 开 线 样板 
1. 齿轮 渐 开 线 样板 的 型 式 (图 7-84) 
图 7-84 齿轮 渐 开 线 样板 
2. 齿轮 渐 开 线 样板 的 尺寸 ( 表 7-93) 
表 7-93 ”人 齿 软 渐 开 线 样 板 的 尺寸 (GB/T 6467 一 2001 ) 
(单位 : mm) 
基 圆 半径 mo 25 | 50 | 60 | 100 | 120 150 200 250 | 300 | 400 
展开 角 0/(°) | 48 | 44 | 42 | 40 | 40 | 36 30 30 | 27 23 
展开 长 p 20 38 44 70 84 94 105 130 | 140 | 160 
Lí% d(1T3) 
28 32 (40) 34(40) 45(50) 
轴 径 D(IT3) 
HHE L (270 -300) (270 -340) (300 -340) (270 ~500) 











注 : 括号 内 尺寸 供 参考 。 
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7.5.2 齿轮 螺旋 线 样 板 
1. 齿轮 螺旋 线 样板 的 型 式 (图 7-85) 

















图 7-85 ”齿轮 螺旋 线 样板 


2. 齿轮 螺旋 线 样板 的 尺寸 ( 表 7-94) 
表 7-94 齿轮 螺旋 线 样板 的 尺寸 (GB/T 6468 一 2001 ) 





















































(单位 : mm) 
分 圆 螺 旋 0° 15° 30° 45° 
24 24 一 w 
31 31 31 31 
分 圆 半径 50 50 50 50 
100 100 100 100 
200 200 200 200 

齿 宽 60 ~ 100 60 ~ 100 80 ~ 150 80 ~ 150 

轴 长 270 ~300 270 ~340 270 ~550 270 ~550 


7.6 指示 表 


7.6.1 电子 数 显 指示 表 
1. 电子 数 显 指示 表 的 型 式 及 基本 参数 (图 7-86) 
2. 电子 数 显 指示 表 的 允许 误差 ( 表 7-95) 
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后 板 
凸 耳 (不 是 必须 的 ) 
96.SC11 
图 7-86 ”电子 数 显 指示 表 
表 7-95 ”电子 数 显 指示 表 允 许 误 差 (GB/T 18761 一 2007 ) 
(单位 : mm) 
分 辨 | 测量 范围 最 大 允许 误差 回程 | _ 
- - .uw | 重复 性 
力 ER: | 任意 0.02| 任 意 0.2 | 任意 1.0 | 任意 2.0 | 全 量程 2 
1<10 = +0.020 
10 <+ <30 +0. 020 
0.01 +0. 010 0.010 | 0.010 
30 <+ <50 +0. 030 
= +0.020 
50 <t<100 
t<10 — 
+0.015 
0.005 10<t<30 — +0.010 | +0.010 0.005 | 0.005 
30 <+: 550 = +0.015 | +0.020 
is1 = +0.003 | 0.001 | 0.001 
1 <t<3 +0.005 
0.001 +0. 002 0.002 | 0.002 
3 <t<10 +0.003 | +0. 004 +0.007 
10 <: <30 +0. 005 +0.010 | 0.003 | 0.003 
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7.6.2 杠杆 指示 表 
1. 杠杆 指示 表 的 型 式 (图 7-87) 
指针 转 数 指针 转 数 指示 盘 度 盘 燕尾 RR 






®- 20 
=H 

30 0.01 
40790 


ANN 





a) 


燕尾 


测 杆 








A 向 B 向 
杠杆 测 头 





b) 


图 7-87 杠杆 指示 表 
a) 指针 式 b) 电子 数 显 式 


2. 指针 式 杠 杆 指 示 表 的 允许 误差 ( 表 7-96) 
表 7-96 指针 式 杠 杆 指 示 表 的 允许 误差 (GB/T 8123—2007) 




















(单位 : mm) 
最 大 允许 误差 
网 可 程 | _ 
分 度 值 | 量程 | 任意 5 个 | 任意 10 个 尾 意 172 E ， | 重复 性 




















单 向 量程 | 双向 量程 | 误差 








标尺 标记 | 标尺 标记 | 程 ( 单 向 ) 








0.8 土 0.008 土 0.010 +0.013 


0.01 +0.004 +0.005 0.003 | 0.003 
1.6 +0.010 +0. 020 +0.023 






























































( 续 ) 
最 大 允许 误差 
| 可 程 | 
分 度 值 | 量程 | 任意 5 个 | 任意 10 个 任意 1/2 量 .uw | 重复 性 




















单 向 量程 | 双向 量程 | 误差 











标尺 标记 | 标尺 标记 | 程 ( 单 向 ) 





0.002 | 0.2 = +0. 002 +0. 003 +0. 004 +0. 006 
0.002 | 0.001 























0.001 |0.12 — +0. 002 +0. 003 +0. 003 +0.005 








注 : 1. 在 量程 内 ,任意 状态 下 (任意 方位 、 任 意 位 置 ) 的 杠杆 指示 表 均 应 符合 表 中 的 

规定 。 

2. 杠杆 指示 表 的 示 值 误差 判定 ， 适 用 浮动 零 位 的 原则 ( 即 示 值 误差 的 带宽 不 应 超 
应 的 规定 值 ) 。 



































> 


过 表 中 最 大 允许 误差 “+ 上 ”符号 后 面 
7.6.3 ”内 径 指示 表 

1. 内 径 指 示 表 的 型 式 (图 7-88) 
手柄 锁 紧 装置 指示 表 


定位 护 桥 





可 换 测 头 








图 7-88 内径 指示 表 
2. 内 径 指示 表 的 基本 参数 ( 表 7-97 ) 
表 7-97 内 径 指 示 表 的 基本 参数 (GB/T 8122—2004) 





























(单位 : mm) 
活动 测量 头 的 活动 测量 š 
分 度 值 测量 范围 活动 测量 手柄 下 部 
工作 行程 头 的 预 压 量 KE H 
6 - 10 =0.6 
>10~18 三 0.8 
>18 ~35 三 1.0 
>35 ~50 三 1.2 
0.01 0.1 =40 
>50 ~ 100 
> 100 ~ 160 
=1.6 
>160 ~250 
>250 ~450 
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( 续 ) 
四 活动 测量 头 的 活动 测量 手柄 下 部 
分 度 值 测量 范围 i Kina ao 
工作 行程 头 的 预 压 量 KEH 
6~10 
=0.6 0.1 
>10~18 
>18~35 
>35 ~50 
0.001 三 40 
>50 ~100 
三 0.8 0.05 
>100~160 
>160 ~250 
>250 ~450 
3. 内 径 指示 表 的 误差 范围 ( 表 7-98) 
表 7-98 ”内 径 指示 表 的 误差 范围 (GB/T 8122—2004) 
分 度 值 测量 范围 最 大 允许 误差 | 相 邻 误差 | 定 中 心 误差 重复 性 误差 
mm um 
6~10 
+12 
>10~18 5 
0.01 3 3 
>18 ~5S0 +15 
>50 ~450 +18 6 
6~10 
+5 2 
>10~18 2 
0.001 2 
>18 ~5S0 +6 
3 
>50 - 450 +7 2.5 
注 : 1. 允许 误差 、 相 邻 误 差 、 定 中 心 误差 、 重 复 性 误差 值 为 温度 在 200 时 的 规定 值 。 
2. 用 浮动 零 位 时 ， 示 值 误 差 值 不 应 大 于 允许 误差 “+” 符号 后 面 对 应 的 规定 值 。 























7.6.4 深度 指示 表 
1. 深度 指示 表 的 型 式 (图 7-89) 
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指针 


指针 式 指示 表 





基 座 (角形 ) 








电子 数 显 指示 表 
数字 显示 屏 


图 7-89 ”深度 指示 表 
a) 指针 式 b) 电子 数 显 式 


2. 深度 指示 表 的 基本 参数 ( 表 7-99) 
表 7-99 深度 指示 表 的 基本 参数 (JB/T 6081—2007) 
(单位 : mm) 











盘 形 基 座 尺寸 形 基 座 尺寸 基 座 上 的 安装 孔径 


























p16, p25 , p40 63 x 12,80 x 15,100 x 16,160 x20 P8H8( +00) 
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3. 深度 指示 表 的 允许 误差 ( 表 7-100) 
































表 7-100 ”深度 指示 表 的 允许 误差 (JB/T 6081—2007) 
(单位 : mm) 
m_a 
分 度 值 /分 辨 力 
所 配 指示 表 的 量程 Jo i E 
i 指针 式 深度 电子 数 显 深山 指针 式 深度 电子 数 显 深度 电子 数 显 深度 
指示 表 指示 表 指示 表 指示 表 指示 表 
S<1 +0. 007 +0. 004 
1<S<3 土 0. 009 +0. 006 
3 <S<10 +0.020 +0. 020 +0.010 +0. 008 +0.015 
10 <S<30 +0. 030 +0. 030 +0.015 +0.012 +0. 020 
30 < S<50 +0.040 +0. 040 +0. 030 
50 <5<100 +0.050 +0. 050 — 




















包括 可 换 测量 杆 的 误差 。 


IE: 允许 误差 不 








7.6.5 涨 簧 式 内 径 百 分 表 
1. 涨 得 式 内 径 百 分 表 的 型 式 (图 7-90) 


图 7-90 


固 紧 装置 


IEA 
涨 簧 式 内 径 百 分 表 


接 杆 
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2. 涨 簧 式 内径 百 分 表 的 基本 参数 ( 表 7-101 ) 


涨 簧 式 内 径 百 分 表 的 基本 参数 (JB/T 8791—1998) 
(单位 : mm) 



























表 7-101 
测量 范围 3 ~4 4~10 10 ~20 
预 行程 > 0.05 0. 10 
测 头 量程 三 0.3 0.6 1.2 
测 孔 深度 三 16 20 40 

7.6.6 ” 钢 球 式 内 径 百 分 表 
1. 钢 球 式 内 径 百 分 表 的 型 式 (图 7-91) 
百 分 表 
锁 紧 装置 
手柄 (深度 定位 器 ) 
可 换 钢 球 测 量 头 
定位 钢 球 
测量 钢 球 





图 7-91 钢 球 式 内 径 百 分 表 


2. 钢 球 式 内 径 百 分 表 的 基本 参数 ( 表 7-102 ) 
表 7-102 ” 钢 球 式 内 径 百 分 表 的 基本 参数 (JB/T 8790—1998) 
(单位 : mm) 


























测量 范围 3~4 4~10 10~18 
预 行程 三 0.05 

测 头 量程 = 0.3 0.6 1.0 
超越 行程 三 0.05 0.1 

WILE S= 10 15 25 
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7.6.7 精密 压力 表 
1. 精密 压力 表 的 型 式 (图 7-92) 
2. 精密 压力 表 的 基本 参数 
1) 直接 安装 仪表 的 主要 安装 尺寸 如 图 7-93 和 表 7-103 所 示 。 





dl 














图 7-92 ”精密 压力 表 图 7-93 ”直接 安装 仪表 的 主要 安装 尺寸 


表 7-103 ”直接 安装 仪表 的 主要 安装 尺寸 (GB/T 1227—2002) 

















(单位 : mm) 
D H < d L d, 
150 125 
200 150 
250 175 M20 x1.5 20 6 
300 200 
400 250 














2) 骨 装 式 仪表 的 主要 安装 尺寸 如 图 7-94 和 表 7-104 所 示 。 


3Xdı 
{2120 EQS 











图 7-94 RRANRHERKRERI 
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表 7-104 藤 装 式 仪 表 的 主要 安装 尺寸 (GBZT 1227—2002) 

















(单位 : mm) 
D do d, 
150 165 6 
200 215 6 
250 272 7 
300 自 定 7 
400 自 定 7 








7.7 RREI 


7.7.1 木 制 件 表 面 粗糙 度 比较 样 块 
1. 样 块 表面 粗糙 度 参 数 公称 值 ( 表 7-105 ) 
表 7-105 样 块 表面 粗糙 度 参数 公称 值 (GBZT 14495 一 2009 ) 
(单位 : um) 
加 工 方法 砂 光 光 蚀 类 $ E $ 














木材 分 类 粗 孔 材 | 细 孔 材 | 粗 孔 材 | L | 粗 孔 材 | 细 孔 材 | 粗 孔 材 | 细 孔 材 





3.2 3.2 3.2 3.2 3.2 3.2 3.2 3.2 





6.3 6.3 6.3 6.3 6.3 6.3 6.3 6.3 











ABH ha Ji 
参数 公称 值 12:5 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 
Ra 
25 25 25 25 25 
50 50 


























RE; 1. 光 蚀 类 包括 手 光 蚀 、 机 光 蚀 、 刊 刨 。 
2. F, EUREEN, 



































3. 粗 孔 材 类 指 管 孔 直径 大 于 200pm 的 木材 ; 细 孔 材 类 指 管 孔 直径 小 于 或 等 了 
200um 的 木材 (包括 无 孔 材 ) 。 


























2. 样 块 表面 粗糙 度 的 取样 长 度 ( 表 7-106) 
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R 7-106 样 块 表面 粗糙 度 的 取样 长 度 (GB/T 14495 一 2009 ) 












































(单位 : mm) 
Ra/ pm 3.2 6.3 2.5 25 50% 
F Eu% 2 5 8.0 25 
加 工 方法 
其 他 2.5 8.0 
D ”对 于 轮 廊 微 观 不 平 度 的 平均 间距 大 于 10mm 的 木 制 件 表面 ， 在 评定 表面 粗糙 度 Ra 























参数 值 时 ， 应 采用 在 记录 轮 廊 图形 上 计算 的 方法 。 




















3. 平均 值 偏差 与 标准 偏差 的 范围 ( 表 7-107) 
表 7-107 平均 值 偏差 与 标准 偏差 的 范围 (GB/T 14495 一 2009) 





















































评定 长 度 所 包括 的 取样 长 度 个 数 
加 工 木材 平均 值 偏差 2 F 4 5 6 
方法 分 类 (公称 值 百分率 ,% ) 
标准 偏差 (有 效 值 百 分 率 ,% ) 
20 
细 孔 材 5 24 19 17 15 14 
砂 光 
粗 孔 材 us: 32 26 22 20 18 
-20 
I +25 
细 孔 材 32 26 22 20 18 
-20 
其 他 
+30 
粗 孔 材 40 32 28 25 23 
-25 



































7.7.2 铸造 表面 粗糙 度 比较 样 块 
1. 铸造 表面 粗糙 度 比较 样 块 的 取样 长 度 ( 表 7-108 ) 
表 7-108 铸造 表面 粗糙 度 比 较 样 块 的 取样 长 度 (GB/T 6060. 1 一 1997 ) 








表面 粗糙 度 参数 





0.2 0.4 10.8 |1.6|3.2|6.3 12.5 25 50 100 |200 | 400 








公称 值 Ra/um 








取样 长 度 /mm 0.25 0.8 2.5 8 25 











2. 表面 粗糙 度 比较 样 块 公差 值 (K 7-109) 
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表 7-109 表面 粗糙 度 比较 样 块 公差 值 (GB/T 6060. 1 一 1997 ) 






































































































































评定 长 度 所 包括 的 取样 长 度 的 数目 
合金 种 类 | 铸造 方法 e aa 2 个 | 34 | 44 54 | 6+ 
2 公称 值 百分率 ,% ) 
标准 偏差 (有 效 值 百分率 ,% ) 
砂 型 铸造 
32 26 22 20 18 
黑色 金属 | 壳 型 铸造 +10 
熔 模 铸造 -20 
24 19 17 15 14 
有 色 金 属 | 各 种 方法 
3. 样 块 每 边 最 小 尺寸 ( 表 7-110) 
表 7-110 ” 样 块 每 边 最 小 尺寸 (GB/T 6060. 1 一 1997 ) 
(单位 : mm) 
表面 粗糙 度 参数 
公称 值 Ra 
Aa 0.2 |0.4 0.8 11.6 |3.2 |6.3 |12.5| 25 50 | 100 | 200 | 400 
样 块 规格 
工 型 20 30 50 
开 型 17 20 
亚 型 110 
7.7.3 磨 、 车 、 铠 、 铣 、 播 及 人 刨 加 工 表 面 粗 糙 度 比较 样 块 
1. 取样 长 度 标准 值 ( 表 7-111 ) 
表 7-111 取样 长 度 标准 值 (GB/T 6060. 2 一 2006 ) 
样 块 加 工 方 法 
HESA 
TERE # 4 8 Ë m 
公称 值 Ra/ um 
取样 长 度 /mm 
0.025 0.25 — — — 
0.05 0.25 — — — 
0.1 0.25 — — — 
0.2 0.25 — — — 
0.4 0.8 0.8 0.8 — 
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( 续 ) 
— EUT 
0 麻 Z m mU 
取样 长 度 /rmm 
0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 
1.6 0.8 0.8 2.5 0.8 
3.2 2.5 Pe 2.5 2.5 
6.3 — 2.5 8.0 2.5 
12.5 — 2.5 8.0 8.0 
25.0 一 一 一 8.0 
注 ， 1 样 块 表面 微观 不 平 度 主要 间距 应 不 大 于 给 定 的 取样 长 度 。 
2 对 于 加 工 纹理 旺 周 期 变化 的 样 块 标准 表面 ， 其 取样 长 度 应 取 距 表 中 规定 值 最 近 
的 、 较 大 的 整 周期 数 的 长 度 。 





2. 平均 值 公差 ( 表 7-112) 
表 7-112 平均 值 公差 (GB/T 6060. 2 一 2006 ) 

























































































评定 长 度 所 包括 的 取样 长 度 的 数目 
平均 值 分 差 
尘 块 加 工 方 > 3 个 4 个 5 个 6 个 
样 块 加 工 方法 (公称 信 百 分 率 ,%) i Í Í Í 
标准 偏差 (有 效 值 百分率 ,% ) 
pE 
12 10 9 8 
铣 
£ P +12 5 4 
Š -17 
ñi 
4 3 
fuj 
注 : 表 中 取样 长 度数 目 为 3 个 、4 个 、6 个 的 标准 偏差 是 按 取样 长 度数 目 为 5 个 的 标准 
遍 差 计算 的 。 


3. 样 块 每 边 最 小 尺寸 ( 表 7-113) 
表 7-113 ” 样 块 每 边 最 小 尺寸 (GB/T 6060. 2 一 2006) 








表面 粗糙 度 参数 公称 值 Ra Zum 0.025 ~3.2 6.3 ~12.5 25 
最 小 长 度 /mm 20 30 50 





注 : 表面 粗糙 度 参数 Ra 公称 值 为 6.3 ~12.5pm 的 模样 ， 当 取样 长 度 为 2. 5mm IF, Hok 
面 每 边 的 最 小 长 度 可 为 20mm。 
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图 7-95 角度 量 块 


a) IW b) HJ 


2. 工 型 角度 量 块 的 基本 参数 ( 表 7-114) 
表 7-114 工 型 角度 量 块 的 基本 参数 ( GB/T 22521 一 2008 ) 






































工作 角度 递增 值 工作 角度 标 称 值 a 块 数 
1° 10。,11。,…,78。,79。 70 
10*0'30" 1 
15” 15°0'15”,15°0'30",15°0'45" 3 
1 15°1',15°2',...,15°8',15°9’ 9 
10' 15°10’ ,15°20' ,15°30' ,15°40' ,15°50' 5 
15°10” 30°20" ,45°30' ,60°40' ,75°50' 4 





3. 开 型 角度 量 块 的 基本 参数 (K 7-115) 
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表 7-115 ”本 型 角度 量 块 基本 参数 (GB/T 22521 一 2008 ) 












































工作 角度 标 称 值 (a 一 8 一 y 一 6) 块 数 
80°—99°—81°—100° ,82°—97°—83° —98° ,84° 一 95° 一 85° 一 96°， 
86°—93°—87°—94° ,88°—91°—89°—92° ,g0°—900° —90°—90° 

89°10'—90°40'—89°20'—90°50', > 

89°30'—90°20'—89°40'—90°30' 
89°50'—90°0'30"—89°59'30"—90° 10’, 5 
89°59'30"—90°0'15"—89°59'45"—90°0'30” 





7.7.5 长 度量 块 

1. 量 块 长 度 

量 块 一 个 测量 面 上 的 任意 点 到 与 其 相对 的 另 一 测量 面相 研 合 的 辅助 体 
表面 之 间 的 垂直 距离 是 量 块 长 度 1!， 如 图 7-96 所 示 。 

















图 7-96 量 块 长 度 1 


2. 量 块 矩形 截面 的 基本 尺寸 ( 表 7-116) 
表 7-116 “” 量 块 矩形 截面 的 尺寸 (GB/T 6093 一 2001) 

















(单位 : mm) 
标 称 长 度 矩形 截面 长 度 
和 矩形 截面 入 矩形 截面 宽度 1 
n a 
N 0.5<In<10 30.03 
NA Er 
| a | 10 <In<1000 35 .0.3 





3. 量 块 长 度 和 长 度 变 动量 ( 表 7-117) 


表 7-117 


量 块 长 度 和 长 度 变 动量 (GB/T 6093—2001) 





























































































































K 0 级 1 级 2 级 3 级 
量 块 测 量 块 测 量 块 测 量 块 测 量 块 测 
SEKR 量 面 上 任 | ERK | 量 面 上 任 | ERK | 量 面 上 任 | ” 量 块 长 | 量 面 上 任 量 块 长 | 量 面 上 任 量 块 长 
意 点 长 度 | 度 变 动量 | 意 点 长 度 | 度 变 动量 | 意 点 长 度 | 度 变 动量 | 意 点 长 度 | 度 变 动量 | 意 点 长 度 | 度 变 动量 
相对 于 标 | 最 大 允许 | 相对 于 标 | 最 大 允许 | 相对 于 标 | 最 大 允许 | 相对 于 标 | 最 大 允许 | 相对 于 标 | 最 大 允许 
称 长 度 的 | 值 称 长 度 的 | 值 称 长 度 的 | 值 称 长 度 的 | 值 称 长 度 的 | 值 
极限 偏差 极限 偏差 极限 偏差 极限 偏差 极限 偏差 
Hm 
In<10 +0.20 0.05 +0.12 0.10 +0.20 0.16 +0.45 0.30 +1.00 0.50 
10 <In<25 +0.30 0.05 14 0.10 +0.30 0.16 +0.60 0.30 +1.20 0.50 
25 < In <50 +0.40 0.06 0.20 0.10 +0.40 0.18 +0.80 0.30 1.60 0.55 
50 <in <75 +0.50 0.06 0.25 0.12 +0.50 0.18 +1.00 0.35 2.00 0.55 
75 <In<100 +0.60 0.07 0.30 0.12 +0.60 0.20 +1.20 0.35 2.50 0.60 
100 <In<150 +0.80 0.08 40 0.14 +0.80 0.20 +1.60 0.40 +3.00 0.65 
150 < In £200 +1.00 0.09 0.50 0.16 +1.00 0.25 +2.00 0.40 +4.00 0.70 
200 < In £250 +1.20 0.10 0.60 0.16 +1.20 0.25 +2.40 0.45 5.00 0.75 
250 < In £300 +1.40 0.10 70 0.18 +1.40 0.25 +2.80 0.50 6.00 0.80 
300 < In<400 +1.80 0.12 +0.90 0.20 +1.80 0.30 +3.60 0.50 7.00 0.90 
400 < In <500 +2.20 0.14 +1.10 0.25 +2.20 0.35 +4.40 0.60 +9.00 1.00 
500 < In<600 +2.60 0.16 +1.30 0.25 +2.60 0.40 +5.00 0.70 +11. 00 1.10 
600 < In<700 +3.00 0.18 +1.50 0.30 +3.00 0.45 +6.00 0.70 +12. 00 1.20 
700 < In<800 +3.40 0.20 +1.70 0.30 +3.40 0.50 +6.50 0.80 +14. 00 1.30 
800 < In <900 +3.80 0.20 .90 0.35 +3.80 0.50 +7.50 0.90 +15. 00 1.40 
900 < In < 1000 +4.20 0.25 +2.00 0.40 +4.20 0.60 +8.00 1.00 +17. 00 1.50 








注 : 距离 测量 面 边缘 0. 
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7.7.6 SHAM 
1. 量 块 附件 的 型 式 
其 
f 














量 块 附件 包括 夹 持 器 、 夹 块 、 底 座 、 夹 紧 滑 块 、 三 校 直 尺 和 夹子 。# 
中 夹 块 又 分 为 圆 弧 形 夹 块 、 顶 尖 式 夹 块 、 划 线 夹 块 和 长 方形 夹 块 。 其 具体 
型 式 如 图 7-97 所 示 。 
























































图 7-97 量 块 附件 
a) A 型 夹 持 器 b) B 型 夹 持 器 c) 夹子 d) 底座 
e) 圆 浙 形 夹 块 。f) A 型 顶尖 式 夹 块 g) B 型 顶尖 式 来 











WE 


Et 
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图 7-97 EHM (2) 
h) 长 方形 夹 块 i) URKI j) 夹 紧 滑 块 k) ZBER 





























2. 夹 持 器 的 规格 、 测 量 范围 及 尺寸 ( 表 7-118 ) 
表 7-118 夹 持 器 的 规格 、 测 量 范围 及 尺寸 (JB/T 3323 一 2001) 


























(单位 : mm) 
夹 持 器 型 式 规格 测量 范围 i 
60 0 ~60 
110 50 ~ 110 
A 型 _ 
210 100 ~210 
330 200 ~330 
50 0 ~50 140 
B 型 100 0 ~100 190 
200 100 ~200 300 











3. 夹 块 的 规格 及 尺寸 ( 表 7-119) 
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表 7-119 夹 块 的 规格 及 尺寸 (JB/T 3323 一 2001 ) 
(单位 : mm) 
规 
夹 块 名 称 L 1 B H al a S a 
KER 
2 
40 | 5.5 
8 |2.5 
HIER | 45 14 5 — — — 
75 | 25 9-0% |10.5 | 10 
100 | 30 15.5 | 15 
JJ sn 
顶尖 起 A 型 | 45 8 _ | u 
KE | B 型 | so | 一 10 s: 900 
划 线 夹 块 45 一 8 — | 30° = 0.20 -0.30 
长 方形 夹 块 | 100 | 一 19 一 | = 一 一 
































4. 底座 、 夹 紧 滑 块 、 三 核 直 尺 和 夹子 的 尺寸 ( 表 7-120) 












































表 7-120 底座、 夹 紧 滑 块 、 三 棱 直 尺 和 夹子 的 尺寸 
(JB/AT 3323—2001 ) (单位 : mm) 
附件 名 称 L H B D F 
底座 25 +0.005 9 一 30 
夹 紧 滑 块 50 35 9 $10 25 
三 棱 直 尺 100 14.5 一 一 一 
夹子 一 22 一 p10 一 








7.8 常用 仪器 


7.8.1 ËN 
1. 垂 准 仪 的 型 式 (图 7-98 ) 
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图 7-98 ENN 
2. 垂 准 仪 的 基本 参数 ( 表 7-121 ) 
表 7-121 垂 准 仪 的 基本 参数 (JB/T 9319—1999) 
名 称 精密 型 普通 型 简易 型 
一 测 回 垂 准 测量 标准 偏差 1/100000 1/30000 1/5000 
放大 率 / 信 24 10 2 
有 效 孔径 /mm 30 13 6 
水 准 泡 角 值 / FJ 240 480 480 
[ C")/2mm] 管状 10 20 30 
最 短视 距 /m 2.0 1.5 0.6 
最 大 使 用 范围 /m 200 100 10 
光斑 最 短 聚 焦距 离 /m 25 























注 : 表 中 放大 率 、 有 效 孔 径 、 最 短视 距 、 最 大 使 用 范围 、 光 斑 最 短 聚 焦距 离 均 为 下 限 











值 。 
D 点 位 标准 偏差 与 垂 准 测量 的 高 度 之 比 。 
7.8.2 罗盘 仪 
1. 罗盘 仪 的 型 式 (图 7-99) 








图 7-99 BAN 
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2. 罗盘 仪 的 基本 参数 (K 7-122) 
表 7-122 罗盘 仪 基本 参数 (JB/T 9321—1999) 






























































ue s 规 j 
DQL40 | DQL50 | DQL63 | DQI80 DQL100 
磁 针 长 度 /mm 40(44) | 50 63(67) |80(71)(76) | 100(94) 
放大 率 / 信 = 8 12 16 
i 有 效 孔径 /mm = 14 18 20 
远 视 场 角 /(°) 三 2.0 1.6 2.0 
bš 最 短视 距 /m < 2.5 3.0 2.0 
视 距 乘 常数 100 
水 准 泡 角 值 | 圆 形 30 
/[(')/2mm]| 管状 0.25 
IE; 1. 磁 针 长 度 栏 括号 内 的 数字 为 老 产 品 的 尺寸 ， 设 计 新 产品 时 不 准 采用 。 











2. 望远镜 参数 只 适用 于 有 望远镜 的 罗盘 仪 。 








7.8.3 平板 仪 
1. 平板 仪 的 型 式 (图 7-100) 





图 7-100 平板 仪 


2. 平板 仪 的 基本 参数 ( 表 7-123 ) 
表 7-123 平板 仪 的 基本 参数 (JB/T 9335—1999) 








等 级 
参数 名 称 
DP, DP, DP. 
仪器 精 归 算 到 100m 测 距 全 标准 偏差 i3 5 m”. 
确 度 (中 误差 )/dm/100m < ú T 
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( 续 ) 
等 级 
参数 名 称 
DP, DP, DP. 
放大 倍数 / 倍 “ = 24 15 8 
E 物镜 有 效 孔 径 /mm > 35 25 14 
望远镜 
mae) > 1.3 1.6 2 
最 短视 距 /m < 4.0 3.0 25 
横 轴 1 == 一 
水 准 泡 | 。 竖 直 度 盘 指标 0.5 1 z 
角 值 / E 
[ ()/2mm] 基 尺 圆 形 一 8 8 
独立 圆 形 8 8 8 
工作 长 度 /mm > 250 
划 线 尺 
平行 尺 平移 范围 /mm > 30 20 
照 准 仪 重量 /kg < 3.5 1.5 1.2 
竖 直 度 盘 读 数 最 小 格 值 /(”) 10( 估 读 1) 5 10 
视 距 乘 常数 100 100 100 
视 距 加 常数 0 0 150 ~200 
平板 尺寸 /mm 600 x 600 600 x 500 600 x 500 
绘制 农田 水 
测量 小 比 
测量 大 比 利 、 规 划 用 
主要 用 途 例 尺 地 形 医 
例 尺 地 形 图 图 及 地 质 、 
< 勘查 草图 
7.8.4 水 准 仪 


1. 水 准 仪 的 型 式 (图 7-101) 





图 7-101 水 准 仪 
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2. 水 准 仪 的 基本 参数 (K 7-124) 
表 7-124 水 准 仪 的 基本 参数 (GB/T 10156 一 2009 ) 

















































































































参数 名 称 高 精密 精密 普通 
放大 率 / 倍 38 ~42 32 ~38 20 ~32 
望远镜 物镜 有 效 孔 径 /mm 45 ~55 40 ~45 30 ~40 
最 短视 距 /m < 2.0 
符合 式 管状 10 20 
s j 
水 准 泡 角 值 交通 管状 190 一 
[(")/2mm] 
圆 形 240 480 
自动 安平 补偿 范围 /(”) +8 
补偿 性 能 安平 时 间 /s 2 
测 微 范围 /mm 10.5 
测 微 器 
分 格 值 /mm 0.1.0.05 
国家 三 、 四 
国家 一 等 水 国家 二 等 水 |, ua. 
š TERA aaa | 等 水 准 测量 及 
主要 用 途 准 测 量 及 地 震 | 准 测 量 及 其 他 | 般 工 程 水 准 
水 准 测量 。 “| 精密 水 准 测量 ee i 
WE 











7.8.5 电子 水 平 仪 

1. 电子 水 平 仪 的 型 式 

电子 水 平 仪 由 传感器 、 指 示 器 和 底座 三 部 分 组 成 ， 分 为 一 体型 电子 水 
平 仪 和 分 体型 电子 水 平 仪 两 种 ， 具 体型 式 如 图 7-102 和 图 7-103 所 示 。 














指示 器 


量程 开关 


电源 开关 
电压 指示 开关 
纵向 水 准 器 


机 械 调 零 装置 
底座 





图 7-102 一 体型 电子 水 平 仪 
a) 指针 式 电子 水 平 仪 b) 数字 显示 式 电子 水 平 仪 
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图 7-103 分 体型 电子 水 平 仪 
2. 电子 水 平 仪 底座 的 基本 参数 ( 表 7-125) 
表 7-125 电子 水 平 仪 底座 的 基本 参数 (GB/T 20920 一 2007) 
底座 工作 面 长 度 L/mm 底座 工作 面 宽度 B/mm 底座 V 形 工作 面 角度 a/(°) 
100 25:35 
150 
200 120 ~ 150 
35 ~50 
250 
300 





7.8.6 测 斜 仪 
1. 测 斜 仪 的 型 式 (图 7-104) 





@ 


— 


图 7 


-104 JRH 





— 一 
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2. 测 斜 仪 的 基本 参数 ( 表 7-126 ) 
R 7-126 ” 测 斜 仪 的 基本 参数 (DZ 0022—1991) 


项 目 参 数 





外 径 尺 寸 /mm | 28 32 36 | 40 50 56 65 70 80 90 | 100 


7.8.7 光电 测 距 仪 
1. 光电 测 距 仪 的 型 式 (图 7-105) 


图 7-105 ”光电 测 距 仪 


2. 光电 测 距 仪 的 基本 参数 ( 表 7-127 ) 
表 7-127 光电 测 距 仪 的 基本 参数 (GB/T 14267 一 2009) 
















































































序号 名 k 仪器 等 级 
I II III NV 
1 分 辨 率 /mm 0.1 0.5 1.0 1.0 
2 测 程 最 短 测 程 及 最 长 测 程 满足 标 称 值 
3 相位 均匀 性 误差 /mm <1⁄2a 
4 辐 相 误差 /mm <1/2a 
5 鉴别 力 ( 率 )/mm <1/4a 
6 周期 误差 振幅 4( 相位 式 ) <3⁄5a 
7 常温 下 频率 偏 移 /Hz <1/2b 
8 机 频率 稳定 性 (10  ) <1⁄2b 
9 频率 随 环境 温度 变化 /Hz <2⁄3b 
10 距离 测量 的 重复 性 标准 差 /mm <1/2a 
11 测 距 标 准 差 /mm ma 
12 加 常数 剩余 值 /mm 
13 加 常数 检验 标准 差 /mm <1/2a 







































































( 续 ) 
序号 名 称 aa i 
I II III NV 
14 乘 常 数 /( mm/km) 具有 乘 常数 预 置 功能 
15 乘 常 数 检验 标准 差 /( mm/km) <1/2b 
16 激光 光源 发 光 功 率 亚 级 激光 以 内 , 且 <1.2PP 
工作 温度 范围 /%C -20 ~ +50 
š liña BE Ju EC -30 ~ +65 
18 振动 振动 后 工作 正常 
温度 改正 温度 预 置 至 0.1%C 
x 大 气 改正 气压 预 置 至 1kPa 
20 单 次 测量 时 间 /s <3 
21 “| 求 取 差 值 A; 中 的 最 大 值 与 最 小 值 之 差 AD2 出 厂 检验 ;AD<1. 5a 








WÈ: 1. a 为 标 称 标准 差 固定 部 分 (mm)。 
2. 4 为 标 称 标准 差 比 例 系 数 (mm/km) 。 
Q@ P, 为 激光 光源 发 光 功率 的 标 称 值 。 
© 计算 距离 已 知 值 和 观测 值 之 间 的 差 值 A (mm) 时 ， 取 差 值 A; 中 的 最 大 值 与 最 小 值 
之 差 AD (mm) 的 绝对 值 作 为 结果 ， 即 : AD = | Ama -Al o 
7.8.8 万 能 测 齿 仪 
1. 万 能 测 齿 仪 的 型 式 (图 7-106) 

















图 7-106 JEMAN 
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2. 万 能 测 齿 仪 主要 部 分 的 名 称 (图 7-107) 


杠杆 齿轮 比较 仪 活动 夹 持 器 ”活动 测量 爪 ” 固定 测量 爪 ” 测 量 扑 导 轴 定位 头 






测量 滑板 按钮 





图 7-107 万 能 测 齿 仪 主要 部 分 的 名 称 


3. 万 能 测 齿 仪 的 基本 参数 ( 表 7-128 ) 
表 7-128 万 能 测 齿 仪 的 基本 参数 (JB/T 10012 一 1999) 












































(单位 : mm) 

基本 参数 参 数值 
测量 周 节 2.5~10 

被 测 齿 轮 模 数 范围 测量 齿 圈 径 向 圆 跳 动 0.5 ~10 
测量 基 节 和 公法 线 1 ~10 
被 测 齿 轮 最 大 顶 圆 直 径 360 
两 顶尖 间距 离 50 ~330 
测量 台 调 整 高 度 范围 0~150 
公法 线 测量 最 大 长 度 150 
测量 不 测量 最 大 深度 20 
杠杆 齿轮 比较 仪 分 度 值 0.001 





7.8.9 ”齿轮 齿 距 测量 仪 
1. 齿轮 齿 距 测量 仪 的 型 式 (图 7-108) 
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电 柜 





图 7-108 ”齿轮 齿 距 测量 仪 
2. 齿轮 齿 距 测量 仪 的 基本 参数 (R 7-129) 
表 7-129 ”齿轮 齿 距 测 量 仪 的 基本 参数 (JB/T 10019 一 1999) 
可 测 齿轮 模 数 范围 /mm 1~10 1~20 





[fin] 











可 测 齿 项 圆 最 大 直径 /mm 400 630 








测 微 系 统 示 值 范围 /um +100, +200 








数 显 读数 的 分 辩 率 /num 0.1 
7.8.10 万 能 齿轮 测量 仪 
1. 万 能 齿轮 测量 仪 的 型 式 (图 7-109) 


























电 柜 ETRE s 垂直 滑板 TERR 切 向 滑板 





[O | 记录 器 


=i 
= = m= 
O00 = 


| el 
Oo 

[E -l 
E 











图 7-109 万 能 齿轮 测量 仪 
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2. 万 能 齿轮 测量 仪 的 基本 参数 ( 表 7-130 ) 
表 7-130 万 能 齿轮 测量 仪 的 基本 参数 (JB/T 10020 一 1999 ) 
(单位 : mm) 

































































序 ”号 基本 参数 数 f 
1 可 测 齿 轮 模 数 0.5~15 
2 可 测 齿 轮 最 大 项 圆 直径 450 
3 心 轴 长 度 80 ~450 
4 测 头 至 下 顶尖 距离 40 ~240 
5 记录 需 垂 直 放 大 比 / 倍 200 ~ 2000 
6 记录 器 水 平 放大 比 /[(°)/ 格 ] 5,2,1,0.5 
7 可 测 齿轮 最 大 重量 /kg 85 


7.8.11 齿轮 螺旋 线 测量 仪 
1. 齿轮 螺旋 线 测量 仪 的 型 式 (图 7-110) 
光学 头 座 主轴 顶尖 尾 架 顶尖 








图 7-110 具 轮 螺旋 线 测量 仪 


2. 齿轮 螺旋 线 测 量 仪 的 基本 参数 ( 表 7-131) 
表 7-131 齿轮 螺旋 线 测量 仪 的 基本 参数 (JB/T 10021 一 1999) 
(单位 : mm) 





被 测 齿 轮 最 小 模 数 0.5 
被 测 齿 轮 最 大 顶 圆 直 径 600 











被 测 齿 轮 螺 旋 角 范围 /(。) +90 


















































被 测 齿 轮 心 轴 长 度 30 ~ 800 
加 内 测 附件 时 被 测 齿 轮 最 大 宽度 50 
纵向 滑 架 移动 范围 0 ~200 
横向 滑 架 移动 范围 0 ~240 
顶尖 间 夹 紧 力 AN 30 ~100 
光学 分 度 系统 分 度 值 /(") 2 








7.8.12 卧 式 滚 刀 测量 仪 
1. 加 式 深思 测量 仪 的 型 式 (图 7-111) 
测 头 传感器 、 顶 尖 锁 紧 手 轮 顶尖 伸缩 手 轮 
测 头 锁 紧 手 轮 
径 向 测量 滑 座 























测 头 传感器 
升降 手 轮 










径 向 测量 
HEF 


轴 向 测量 滑 座 


图 7-111 卧 式 滚 刀 测 量 仪 





2. 甲 式 深思 测量 仪 的 基本 参数 ( 表 7-132 ) 
表 7-132 ” 卧 式 滚 刀 测 量 仪 的 基本 参数 (JB/T 10024 一 2008) 


























基本 参数 参 数值 
可 测 深 刀 最 大 外 径 /mm 300 
可 测 滚 刀 模 数 范围 /mm 1 ~25 
可 测 滚 刀 最 大 螺旋 导 程 /mm 220 
可 测 滚 刀 最 大 长 度 /mm 450 
可 测 深思 最 大 齿 形 角 /(°) 60 
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7.8.13 土工 贯 入 仪 
1. 土工 贯 人 仪 的 型 式 〈 图 7-112) 








图 7-112 标准 贯 入 仪 


1 一 贯 人 器 靴 ”2 一 由 两 半圆 形 简 合 成 的 贯 人 器 身 3 一 贯 人 器 头 
4 一 排水 孔 ”5 一 触 探 杆 ”6 一 锤 垫 7 一 穿 心 锤 ”8 一 钢 球阀 





2. 土工 贯 人 仪 的 规格 尺寸 ( 表 7-133 ) 
表 7-133 ”标准 贯 入 仪 的 规格 尺寸 (GB/12746 一 2007) 














WRK | 器 身长 | 器 靴 尖 端 壁 厚 | 器 靳 内 径 “| 器 靴 刃 口角 度 | ”器 外 径 器 身 内 径 
A/mm B/mm C/mm D/mm E/ (°) F/mm G/mm 








50 | 500 ~760 2 人 0 35 -05 18 ~20 5102 39802 




















3. 袖珍 贯 人 仪 的 型 式 (图 7-113) 








图 7-113 ”袖珍 贯 入 仪 
1 一 测 头 “2 一 读数 装置 “3 一 测 力 装 置 


4. 袖珍 贯 人 仪 的 基本 尺寸 ( 表 7-134) 
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表 7-134 ”袖珍 贯 入 仪 的 基本 尺寸 (GB/12746 一 2007) 
测 头 号 直径 /mm 长 度 /mm 投影 面积 /cm? 形状 
1 6.2 6.0 0.3019 平头 
2 13.8 6.0 1.4957 平头 
3 5.36 10.0 0. 2256 30。" 锥 状 头 
5. 加 重 贯 入 仪 的 基本 尺寸 ( 表 7-135) 
表 7-135 加重 贯 入 仪 的 基本 尺寸 (GB/12746 一 2007) 
HAA 主要 性 能 参数 
外 径 /mm 内 径 /mm 锤 重量 /kg 落 高 /mm 贯 入 深度 /mm 
73 54 100 1500 300 
7.8.14 土工 击 实 仪 


1. 手动 击 实 仪 的 型 式 (图 7-114) 












is 


N 
M N i 
f N 


—zzzzz7 






— 
mja 
TATA PEE A 


图 7-114 手动 击 实 仪 
1 一 底板 2 一 击 实 简 。3 一 护 简 











4 一 导 简 “5 一 击 锤 ”6 一 土 样 








2. 电动 击 实 仪 的 型 式 (图 7-115) 
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3. 击 实 仪 的 基本 尺寸 ( 表 7-136 ) 


1 
5 一 落 高 跟踪 杆 ”6 一 了 











图 7-115 


机 架 2 一 土 样 


3 





电动 击 实 仪 


EKE 4 一 护 简 











Ll 


上 锤 7 一 落 高 跟踪 板 




































































R 7-136 ” 击 实 仪 的 基本 尺寸 (GB/T 22541 一 2008 ) 
击 实 简 护 简 底板 导 简 击 锤 
$ r Z r pE ¿Z p P #4 底面 = Et s= -二 -十 -十 
内 径 /| 高 度 /| 内径/| 高 度 / 径 / “| 厚度 /| 内 径 / | 外 径 / a 重量 /| 落 高 /| 锤 击 速率 
mm | mm | mm | mm mm mm | mm | mm ; kg mm | /( N/min) 
mm 
102 102 180 ~ 190 
2.5 | 305 
152 152 |70~ |230 ~240 |14~ 153 ~ |57 ~ 
116 51 10 ~30 
102 102 | 80 |180~190 | 18 54 |59 
4.5 | 457 
152 152 230 ~ 240 



































第 7 全 测量 工具 - 569 . 





7.9 其 他 测量 工具 


7.9.1 电子 天 平 
1. 电子 天 平 的 型 式 (图 7-116) 














图 7-116 电子 天 平 











2. 电子 天 平 准确 度 级 别 ( 表 7-137) 
表 7-137 电子 天 平 准确 度 级 别 (JB/T 5374 一 1991) 















































B y 检定 标尺 分 度数 n= Max®/e 
准确 度 级 别 检定 标尺 分 度 值 e 3 
最 小 最 大 
e<5ug 1x10° 
特种 I 不 限制 
l0uge 5 x104 
e <50mg 1x10? 
高 I 1 x105 
0.1g<e 5 x103 
0.1g<e<2g 1 x102 
中 亚 1 x104 
5g<e 5x10? 
普通 TV 5g<e 1 x10? 1x10 
®© Mar 为 天 平 的 最 大 称 量 值 。 





7.9.2 电子 称 


重 仪表 


1. 电子 称 重 仪表 的 型 式 (图 7-117) 
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图 7-117 电子 称 重 仪表 


2. 电子 称 重 仪表 的 基本 参数 
1) 准确 度 等 级 及 符号 如 表 7-138 所 示 。 
表 7-138 ”准确 度 等 级 及 符号 (GB/T 7724—2008) 
准确 度 等 级 号 0 
特种 准确 度 
高 准确 度 
中 准确 度 
普通 准确 度 
D 准确 度 等 级 符号 允许 使 用 任意 椭圆 形 ， 或 由 两 条 水 平 线 与 两 个 半圆 相连 的 椭圆 ， 不 
得 采用 圆 【 按 国际 建议 OIML R 34“ 计 量 器 具 的 准确 度 等 级 ”的 规定 ， 圆 形 标记 
于 以 恒定 相对 误差 (w) 表示 最 大 允许 误差 的 计量 器 具 的 准确 度 等 级 ] 。 
2) 局 部 称 量 范 围 如 表 7-139 所 示 。 
表 7-139 局 部 称 量 范围 (GB/T 7724—2008) 


=> 


00/0 0$ 



















































































准确 度 等 级 e QD CD Qp 





Maxi/e; +1 =50000 =5000 =500 =50 





3) 称 重 仪表 型 式 试验 的 最 大 允许 误差 如 表 7-140 所 示 。 
表 7-140” 称 重 仪表 型 式 试验 的 最 大 允许 误差 (GB/T 7724—2008 ) 


























次 检定 最 以 检定 分 度 值 e 表示 的 信号 m 
大 允许 误差 D D D D 
+0. 5e 0 <m <50000 0 <m <5000 0=m=500 0=m=<50 





土 1. 0e 50000 < m <200000 | 5000 < m <20000 500 < m <2000 50 < m <200 





+1. 5e 200000 < m 20000 < m <100000 | 2000 <m <10000 | 200 <m<1000 

















7.9.3 ”弹簧 度 盘 秤 
1. 弹簧 度 盘 秤 的 型 式 (图 7-118) 


2. 弹簧 度 盘 秤 的 型 号 








图 7-118 HEER 








T Z- 















































型 式 代号 


| 


最 大 秤 量 或 规格 (kg) 
示 值 形式 ,指针 








3. 准确 度 等 级 及 符号 〈( 表 7-141 ) 
表 7-141 准确 度 等 级 及 符号 (GB/T 11884 一 2008 ) 


中 准确 度 级 





传 力 结构 或 转换 特征 ,弹簧 


D 





普通 准确 度 级 





4. 最 大 允许 误差 ( 表 7-142 ) 


(0) 











R 7-14 最 大 允许 误差 (GB/T 11884 一 2008) 
1 载荷 m( 以 检定 分 度 值 e 表示 ) 
最 大 允许 误差 
CD DD 
+0. Se 0<m500 0<m50 
土 1.0e 500 < m <2000 50 < m <200 





土 1.Se 





2000 < m 10000 





200 < m <1000 
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5. 检定 分 度 值 、 检 定 分 度数 和 最 小 秤 量 的 关系 〈 表 7-143 ) 
表 7-143 ”检定 分 度 值 、 检 定 分 度数 和 最 小 秤 量 的 关系 
(GB/T 11884 一 2008 ) 

















检定 分 度数 n= Max/e 最 小 秤 量 Min 
准确 度 等 级 检定 分 度 值 ~ 
最 小 最 大 (下 限 ) 
中 0.1g<e=<2g 100 10000 20e 
D 5g<e 500 10000 20e 
普通 
5g<e 100 1000 10e 






































Q 用 于 贸易 结算 的 度 盘 秤 ， 其 最 小 检定 分 度数 、 对 于 CD, n=1000; HF, n= 
400。 


7.9.4 电子 台 案 秤 
1. 电子 台 案 秤 的 型 式 (图 7-119) 



























































2 电子 台 案 征 的 型 号 
C s 
型 式 代 号 
修改 序号 
最 大 秤 量 或 规格 


示 值 形式 :数字 
传 力 结构 : 称 重 传感器 


类 别 :A &PE,T RFE 














3. 电子 台 案 秤 的 基本 参数 
1) 准确 度 等 级 如 表 7-144 所 示 。 
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表 7-144 ”电子 台 案 秤 的 准确 度 等 级 (GB/T 7722 一 2005 ) 

检 害 分 度数 n= Max/e 最 小 秤 量 

准确 度 等 级 | 检定 分 度 值 e/g 一 — 
最 小 最 大 Min 
中 准确 度 等 级 0.1g<e<2g 100 10000 20e 
D e25 500 10000 20e 

普通 准确 度 等 级 
区 二 e 
D >5 100 1000 10 











注 : 1. 用 于 贸易 结算 的 年， 其 最 小 检定 分 度数 作 如 下 规定 DEK: n =1000; MFE: 








n =400, 
2. 检定 分 度 值 。 应 等 于 实际 分 度 值 d。 


2) 最 大 允许 误差 如 表 7-145 所 示 。 

















表 7-145 ”电子 台 案 秤 的 最 大 允许 误差 (GB/T 7722—2005) 
pa TETS m 以 检定 分 度 值 。 表示 
最 大 允许 误差 
D @D 
+0. 5e 0<m500 0=m=<50 
+1.0e 500 < m <2000 50 < m <200 
+1.5e 2000 < m =<=10000 200 <m=<1000 








7.9.5 非 自 行 指 示 秤 
1. 非 自行 指示 秤 的 型 式 (图 7-120) 


| 


Æ 7-120 FATHER 


2. 非 自 行 指示 秤 的 型 号 
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[ as 
修改 序号 


最 大 秤 量 或 规格 
示 值 形式 
传 力 结构 或 转换 特征 


类 别 
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3. 准确 度 等 级 及 符号 ( 表 7-146) 
准确 度 等 级 及 符号 (GB/T 335—2002) 





























表 7-146 
准确 度 等 级 符号 
中 准确 度 级 D 
普通 准确 度 级 DD 
4. 与 秤 的 准确 度 等 级 有 关 的 检定 分 度 值 、 检 定 分 度数 和 最 小 秤 量 
( 表 7-147) 


表 7-147 与 秤 的 准确 度 等 级 有 关 的 检定 分 度 值 、 
检定 分 度数 和 最 小 秤 量 (GB/T 335—2002) 














检定 分 度数 n = Max/e 最 小 秤 量 
准确 度 等 级 检定 分 度 值 e _ | 
最 小 了 最 大 Min 
0.1g<e<2g 100 10000 
D 20e 
e=5g 500 10000 
D e>5g 100 1000 10e 














© ”用 于 贸易 结算 的 年 ， 其 最 小 检定 分 度数 对 QD 级 ,，n 宇 1000; XMK, n=400, ME 
度 等 级 符号 为 任意 形状 的 椭圆 或 者 由 两 条 水 平 线 连接 的 两 个 半圆 ， 但 不 能 为 圆 形 。 





























5. 最 大 允许 误差 ( 表 7-148 ) 
最 大 允许 误差 (GB/T 335—2002) 











表 7-148 
SR TETS m 以 检定 分 度 值 。 表示 
最 大 允许 误差 
CD CD 
+0. 5e 0<m500 0<m50 
+1.0e 500 < m <2000 50 < m <200 








+1. 5e 





2000 < m < 10000 


200 < m <1000 
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7.9.6 “ZEE 
1. 线 锤 的 型 式 (图 7-121) 





7-121 PE 


2. 线 锤 的 材料 及 重量 ( 表 7-149) 
表 7-149 线 锤 的 材料 及 重量 

















材料 重量 /kg 
铜 质 0.0125 ,0.025 ,0.05 ,0.1,0.15 ,0.2,0.25 ,0.3,0.4,0.5,0.6,0.75,1,1.5 
钢 质 0.1,0.15,0.2,0.25,0.3,0.4,0.5,0.75,1,1.25,2,2.5 
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8.1.1 成 套 麻 花 钻 
1. 成 套 麻花 钻 的 型 式 (图 8-1) 




















25.443 





图 8-1 成 套 麻 花 销 





2. 成 套 麻花 钻 的 基本 尺寸 和 套装 组 合 
1) 第 一 系列 成 套 麻 花 钼 的 套装 组 合 支 数 及 代号 按 表 8-1 的 规定 。 
表 8-1 第 一 系列 成 套 麻花 钻 套装 组 合 (JB/T 10643 一 2006) 








(单位 : mm) 
套装 支 数 麻花 钻 直径 /mm 套装 代号 
1.5.2.0.2.5.3.0.3.2.3.5.4.0.4.5.4.8.5.0.5.5.6.0. 
13 A-13 


6.5 





1.0.1.5.2.0.2.5.3.0.3.5.4.0.4.5.5.0.5.5.6.0.6.5. 
7.0.7.5.8.0.8.5.9.0.9.5.10.0 





1.0.1.5.2.0.2.5.3.0.3.5.4.0.4.5.5.0.5.5.6.0.6.5. 
25 7.0.7.5.8.0.8.5.9.0.9.5.10.0.10.5.11.0.11.5.12.0. A-25 
12.5.13.0 
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2) 第 二 系列 成 套 麻花 钻 套 装 组 合 支 数 及 代号 按 表 82 的 规定 。 
表 8-2 第 二 系列 成 套 麻 花 钻 套装 组 合 
(JB/T 10643 一 2006 ) 


套装 支 数 麻花 外 规格 代号 套装 代号 





1/16 .5/64 .3/32 7/64、1/8 .9/64 .5/32 11/64 .3/16 13/64 .7/32_ 
15/64.1⁄4 





zi 1/16 .5/64 3/32 7/64 1/8 „9/64 .5/32 „11/64 .3/16 „13/64 7/32, Bo 
15/64 .1/4 17/64 .9/32 19/64 5/16 21/64 .11/32 23/64 .3/8 i 





1/16 .5/64 .3/32 .7/64 .1/8 .9/64 .5/32 .11/64 3/16 .13/64、7/32、 
29 15/64 .1/4 17/64 .9/32 .19/64 .5/16 .21/64 , 11/32 „23/64 .3/8 .25/ B-29 
64 13/32 27/64 .7/16 29/64 .15/32 31/64 .1⁄2 











115 全 部 规格 B-115 


3) 第 三 系列 成 套 麻 花 钻 的 套装 组 合 支 数 及 代号 按 表 8-3 的 规定 。 
表 8-3 第 三 系列 成 套 麻 花 钻 套装 组 合 
(JB/T 10643 一 2006) 








套装 支 数 麻花 外 规格 代号 套装 代号 
m 1/16 ,5/64 3/32 „7/64, 1/8 „9/64 „5/32 „11/64 „3/16 ,13/64,7/32, | Cj 
15/64 1/4 bë 





zi 1/16 .5/64 3/32 7/64 1/8 „9/64 .5/32 11/64 .3/16 „13/64 7/32, PEN 
15/64 1/4 17/64 9/32 19/64 5/16 21/64 11/32 23/64 .3/8 i 





1/16 .5/64 .3/32 .7/64 .1/8 „9/64 .5/32 .11/64 .3/16 „13/64 .7/32_ 
29 15/64.1⁄4.17/64 .9/32 .19/64 .5/16 .21/64 , 11/32 „23/64 .3/8 .25/ C-29 
64 13/32 27/64 .7/16 29/64 .15/32 31/64 .1⁄2 











3. 成 套 麻花 外 的 标记 示例 

1) 第 一 系列 19 支 套 装 组 合成 套 麻花 销 的 标记 为 成套 麻花 外 A-19 
JB/T 10643 一 2006 , 

2) 第 二 系列 21 支 套 装 组 合成 套 麻 花 外 的 标记 为 : EREA B-21 
JB/T 10643—2006 , 
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3) 第 三 系列 21 支 套 装 组 合成 套 麻花 外 的 标记 为 : 成 套 麻花 外 C-21 
JB/T 10643 一 2006 。 
8.1.2 硬 质 合金 锥 柄 麻花 钻 
1. 硬 质 合金 锥 柄 麻花 外 的 型 式 (网 8-2) 
莫 氏 锥 柄 





























图 8-2 硬 质 合金 锥 柄 麻花 钻 





2. 便 质 合金 锥 柄 麻花 钻 的 尺寸 ( 表 8-4) 
表 8-4 硬 质 合 金 锥 柄 麻花 钻 的 尺寸 (GB/T 10947 一 2006 ) 



































( 单位 . mm) 
d L l HR 硬 质 合金 刀片 型 号 
h8 短 型 | 标准 型 | 短 型 | 标准 型 | ”圆锥 号 参考 
10.00 
10.20 60 87 140 168 
F211 
10.50 
10.80 
1 
11.00 
11.20 65 94 145 175 
w —— ka F213 
11.50 
11.80 
12.00 
12.20 
F214 
12.50 
70 101 170 199 2 
12.80 
13.00 
F215 
13.20 
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标准 型 


N 
L= 











70 


108 


170 


206 





75 


114 


175 


212 





80 


120 


180 


218 





85 


125 


185 


223 





90 


190 


228 





E216 





E217 





E218 





E219 








95 


135 


195 


256 





100 


140 


220 


261 











105 


145 








225 


266 





E220 





E221 








E222 
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标准 型 











105 


145 


225 


266 





110 


150 


230 


271 








155 


276 





115 


160 


235 


281 





165 





286 








120 





170 


240 


291 





E223 





E224 





E225 





E226 





E227 





E228 











270 





319 








E229 
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( 续 ) 
à L l HR 硬 质 合金 刀片 型 号 
h8 短 型 | 标准 型 | 短 型 | 标准 型 | ”圆锥 号 参考 
27.50 
— F229 
27.75 120 170 270 319 
28.00 
28.25 
F230 
28.50 
28.75 4 
29.00 
125 175 275 324 
29.25 
29.50 F231 
29.75 
30.00 




















3. 硬 质 合金 锥 柄 麻花 外 的 标记 示例 

1) 直径 dg=18mm、 刀 片 分 类 代号 为 K30 的 莫 氏 锥 柄 短 型 麻花 外 的 标 
记 为 : 硬 质 合金 锥 柄 麻花 钻 短 18 K30 GB/T 10947 一 2006 。 

2) 直径 d=25mm、 刀 片 分 类 代号 为 K30 的 莫 氏 锥 柄 标准 型 麻花 外 的 
标记 为 : 硬 质 合金 锥 柄 麻花 外 短 25 K30 GB/T 10947 一 2006。 
8.1.3 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 

1. 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 的 型 式 (图 83) 





















































图 8-3 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 
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2. 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 的 尺寸 ( 表 8-5) 
表 8-5 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 的 尺寸 (JB/T 10003 一 1999 ) 
(单位 : mm) 






























































d r E [B| eE 
" | I p " a 
基本 尺寸 “极限 偏差 ms 
15.1 290 190 155 
12 12 
0 16.9 380 280 245 
| °) 
-0. 043 20.2 355 255 210 
16 16 
22.2 455 355 310 
24.3 385 265 215 
20 20 3 
0 26.3 485 365 315 
-0. 052 29.4 430 280 220 
25 25 
31.4 530 380 320 
4 
0 34.5 445 295 225 
30 30 
- 0.062 36.5 545 395 325 
3. 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 的 标记 示例 











直径 d=12mm， 沟 长 1 = 190mm 的 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 的 标记 为 ; 
1: 50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 12x190 JB/T 10003 一 1999 。 
8.1.4 融 整 体 导 柱 的 直 柄 平底 锦 钻 

1. 带 整 体 导 柱 的 直 柄 平底 锦 钻 的 型 式 ( Es 8-4) 
































图 8-4 带 整体 导 柱 的 直 柄 平底 锦 钻 





2. 带 整 体 导 柱 的 直 柄 平底 饮 钻 的 太 寸 ( 表 8-6) 
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表 8-6 带 整体 导 柱 的 直 柄 平底 铭 钻 的 尺寸 (GB/T 4260 一 2004) 





































































































(单位 : mm) 
切削 4 = E 径 >: 径 
a "| | SRE 
d, d, ds 
L L z P 
z9 e8 h9 
2<d; £3.15 45 7 
3.15 <di <5 | ulaqa 56 10 
5<di<8 | 配套 要 求 规定 71 14 31.5 I 
8<d <10 | (最 小 直径 为 : a 
NEE 80 18 35.5 
10 <d, <12.5 | 25124) 10 
12.5 <d, £20 12.5 100 22 40 
3. + KP EB) E FE A IERIE A 
直径 d, =10mm、 导 柱 直 径 d, =5. 5mm BJ] RERE h EAE JI 82 hh 

















的 标记 为 : BFR REE 





8.1.5 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平底 铭 钻 


1. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 独 











10x5.5 GB/T 4260—2004, 


EFIR RRASA (ÆI 8-5) 











2. +W ujj 


TERRA 





3. 带 可 




















钻 的 标记 为 : 





图 8-5 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平底 铭 钼 





换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平 
直径 =24mm 、 导 村 








英 氏 锥 柄 平底 外 


EF 








RERIK (X 8-7) 
JS Ba li BJ ERIAS M 
直径 d, = 15. 5mm 的 带 可 换 导 柱 的 锥 柄 平底 饮 











24x15.5 GB/T 4261—2004 。 
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表 8-7 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平底 锦 钻 的 尺寸 (GB/T 4261—2004) 
(单位 : mm) 







































































切削 直径 导 柱 直径 
dı dz d; 莫 氏 圆 
da l L l 4 Er 
z9 e8 H8 锥 号 
大 于 至 大 于 至 
12.5 | 16 5 14 4 M3 | 132 22 30 16 
16 20 | 6.3 18 5 M4 | 140 25 38 19 2 
20 25 8 22.4 6 M5 | 150 30 46 23 
25 |31.5 | 10 28 8 M6 | 180 35 54 27 
3 
31.5 | 40 |12.5 |35.5 | 10 M8 | 190 | 40 64 32 
40 50 16 45 12 M8 | 236 50 76 42 
4 
50 63 20 56 16 | M10 | 250 63 88 53 
































8.1.6 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90° +Ë TELO $H 
1. 带 整体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 狠 钻 的 型 式 (图 8-6) 























图 8-6 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90 #ETEL 22 £h 





2. 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 狠 钻 的 尺寸 (KR 8-8) 

3. 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 狠 钻 的 标记 示例 

直径 d, =10.6mm、 导 柱 直径 d, =5. 5mm 的 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90" 锥 
面 狠 钻 的 标记 为 ， 直 顶 90° EBI 10.6 x5.5 GB/T 4263 一 2004。 
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表 8-8 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 狠 钻 的 尺寸 (GB/T 4263—2004) 
(单位 : mm) 
切削 直径 导 柱 直径 部 直径 
NE TARE MEREN pe S. ag | SRE 
d, d, d, 
ji b = 1: 
z9 e8 h9 
2<d,<3.15 45 7 
3.15 < di S5 按 引导 和 孔 直径 56 10 
5<d <8 | 配套 要 求 规定 71 14 31.5 I 
8<d <10 | (最 小 直径 为 : a 
= a 80 18 E Me 
10 <d, S12.5 d, =1/3d,) 10 
12. 5 <d, S20 12,5 100 22 40 
8.1.7 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° $E TBI 20 $h 
1. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90? 锥 面 饮 钻 的 型 式 (图 8-7) 




















图 8-7” 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90" 锥 面 钨 钻 





2. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° 锥 面 狠 销 的 尺寸 ( 表 8-9) 
表 8-9 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° 锥 面 铭 钻 的 尺寸 (GB/T 4264—2004) 










































































(单位 : mm) 
切削 直径 导 柱 直径 
d, d, d, | 螺钉 KRA 
z9 e8 ds l l lz l, EI 
- H8 | da 锥 号 
大 于 至 大 于 至 
12.5 16 6.3 14 4 M3 6 132 22 30 16 
16 20 6.3 18 5 M4 6 140 25 38 19 2 
20 25 8 22.4 6 M5 Td 150 30 46 23 
25 31.5 10 28 8 M6 9.5 180 35 54 27 F 
31.5 | 40.4 12.5 35.5 10 M8 12 190 40 64 32 
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3. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° 锥 面 狠 钻 的 标记 示例 
直径 d, =24.4mm、 导 柱 直径 d, = 13. 5mm 的 带 可 换 导 柱 的 葛 氏 锥 柄 
90° 锥 面 狠 钻 的 标记 为 : 莫 氏 锥 柄 90" 锥 面 金 外 24.4 x13.5 GB/T 
4264 一 2004。 
8.1.8 60°、90° 、120° 直 柄 锥 面 铭 钻 

1. 60°* 、90° 、120° 直 柄 锥 面 狠 钻 的 型 式 (图 8-8) 




































































图 8-8 60°. 90°. 120° BAN SETELE2 Eh 





2. 60°, 90°, 120° EIN EIL ph IJ NSF ( 表 8-10) 
表 8-10 60°, 90°. 120° EEA BJ s (GB/T 4258—2004) 
























































(单位 : mm) 
PE 总 长 4 MEK HAAZ 
D d; 
“i g a=60° ja=90° 或 120° w=60。 |a =90°3} 120° 19 
8 1.6 48 44 16 12 8 
10 2 50 46 18 14 8 
12.5 2.5 52 48 20 16 8 
16 3.2 60 56 24 20 10 
20 4 64 60 28 24 10 
25 7 69 65 33 29 10 




















D 前端 部 结构 不 作 规定 。 


8.1.9 ”60°、90°*、120° 莫 氏 锥 柄 锥 面 铭 钻 
1. 60°, 、90°、120° 葛 氏 锥 顶 锥 面 饮 钻 的 型 式 (图 8-0) 
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莫 氏 锥 柄 ( 按 GB/T 1443) 














图 8-9 60°. 90°. 120° E RHENE Aa 


2. 60°, 90°, 120°% REIHE RAIN ( 表 8-11) 
R 8-11 60°, 90°, 120° A RERE RR (GB/T 1143—2004) 
(单位 : mm) 





























公称 尺寸 | 小 端 直 径 AE h WEK, urg 

di a a=60° |a=90" 或 120。| w=60。 |a=90° 或 120° Yr. 
16 3 97 93 24 20 1 
20 4 120 116 28 24 2 
25 7 125 121 33 29 2 

31.5 9 132 124 40 32 2 
40 12.5 160 150 45 35 3 
50 16 165 153 50 38 3 
63 20 200 185 58 43 4 
80 25 215 196 73 54 4 








Q@ 前 端 部 结构 不 作 规定 。 





8.1.10 不 带 护 锥 的 中 心 钻 
1. 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 型 式 (图 8-10) 























图 8-10 不 带 护 锥 的 中 心 钻 
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2. 不 带 护 锥 的 中 心 钼 的 尺寸 ( 表 8-12) 
表 8-12 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 尺寸 (GB/T 6078. 1 一 1998) 
(单位 : mm) 


P4 




























































































d d, L l 
k12 h9 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
0.50) 0.8 
to. 0 
(0.63) 0.9 a 
0 
3.15 31.5 
(0.80) 1.1 k 
0 
土 2 
1.00 1.3 +0.6 
(14253 16 0 
1.60 4.0 35.5 2.0 +0.8 
2.00 5.0 40.0 25 0 
2.50 6.3 45.0 3.1 +1.0 
3.15 8.0 50.0 3.9 0 
4.00 10.0 56.0 5.0 
+1.2 
(5.00) 12.5 63.0 6.3 I 
6.30 15.0 71.0 +3 8.0 
(8.00) 20.0 80.0 10. 1 +41.4 
10.00 25.0 100.0 12.8 0 





注 ; 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 








3. 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 标记 示例 

1) B€ d=2. 5mm, d, =6.3mm 的 直 覃 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 标记 为 : 
rto A2.5/6.3 GB/T 6078. 1 一 1998 。 

2) 直径 4=2.5mm、d = 6. 3mm 的 螺旋 覃 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 标记 
H: 螺旋 槽 中 心 钻 A2.5/6.3 GB/T 6078. 1 一 1998 。 
8.1.11 带 护 锥 的 中 心 钻 

1. 带 护 锥 的 中 心 钻 的 型 式 (网 8-11 ) 
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2. ifl 











图 8-11 带 护 锥 的 中 心 销 





的 中 心 钻 的 尺寸 (K 8-13) 


表 8-13 ” 带 护 锥 的 中 心 钻 的 尺寸 (GB/T 6078. 2 一 1998 ) 


(单位 : mm) 







































































d di d, l l, 
k12 h9 k12 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 极限 偏差 
1.00 4.0 2.12 35.5 1.3 +0.6 
(1.25) 5.0 2.65 40.0 1.6 0 
+*2 
1.60 6.3 3.35 45.0 2.0 +0.8 
2.00 8.0 4.25 50.0 2.5 0 
2.50 10.0 5.30 56.0 3.1 +1.0 
3.15 11.2 6.70 60.0 3.9 0 
4.00 14.0 8.50 67.0 5.0 
+1.2 

(5.00) 18.0 10.60 75.0 +3 6.3 , 
6.30 20.0 13.20 80.0 8.0 
(8.00) 25.0 17.00 100. 0 10. 1 +1.4 
10. 00 31.5 21.20 125.0 12.8 0 





注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 


3. 带 护 锥 的 中 心 销 的 标记 示例 












































1) Bé d =2.5mm. d, = 10. 0mm 的 直 槽 带 护 锥 的 中 心 外 的 标记 为 : 


中 心 销 B2.5/10.0 GB/T 6078. 2 一 1998。 




















2) 直径 d=2.5mm、d, = 10. 0mm 的 螺旋 槽 带 护 锥 的 中 心 外 的 标记 























为 ， 螺旋 槽 中 心 钼 B2.5/10.0 GB/T 6078. 2 一 1998。 
8.1.12 弧 形 中 心 钻 





1. 弧 形 


中 心 销 的 型 式 ( 





图 8-12) 
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Æ 8-12 IE H bh 


2. 弧 形 中 心 外 的 尺寸 (K 8-14) 
R 8-14 ” 弧 形 中 心 钻 的 尺寸 (GB/T 6078. 3 一 1998) 






























































(单位 : mm) 
d d, l li r 
k12 h9 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 max min 
1.00 3.0 3, 15 2.5 
3.15 31:3 
(1.25) 3.35 4.0 3.15 
1.60 4.0 35.5 4.25 5.0 4.0 
+2 

2.00 5.0 40.0 5.3 6.3 5.0 
2.50 6.3 45.0 6.7 8.0 6.3 
3.15 8.0 50.0 8.5 10.0 8.0 
4.00 10.0 56.0 10.6 12.5 10.0 
(5.00) 12.5 63.0 13.2 16.0 12.5 
6.30 16.0 71.0 土 3 17.0 20.0 16.0 
(8.00) 20.0 80.0 21.2 25.0 20.0 
10. 00 25.0 100.0 26.5 31.5 25.0 























注 ， 括 号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 





3. 弧 形 中 心 销 的 标记 示例 

1) HÍ% d=2. 5mm, d, = 6. 3mm 的 直 权 弧 形 中 心 钻 的 标记 为 : 中 心 
#h R2.5/6.3 GB/T 6078. 3 一 1998 。 

2) BL d=2. 5mm, d, =6.3mm 的 螺旋 槽 弧 形 中 心 外 的 标记 为 ， 螺 
jett rh qh R2. 5/6.3 GB/T 6078. 3 一 1998。 
8.1.13 Ebh 

1. 定 心 钻 的 型 式 (BI 8-13) 
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图 8-13 Ùb 


2. 定 心 外 的 尺寸 ( 表 8-15 ) 
表 8-15 EORR (GB/T 17112 一 1997) (单位 : mm) 





























d 

hg L L 
4 12 52 
6 20 66 
8 25 79 
10 25 89 
12 30 102 
16 35 115 
20 40 131 


3. 定 心 销 的 标记 示例 
直径 d = 10mm、 顶 角 为 90°? 的 定 心 外 的 标记 为 : 定 心 钼 ”GB/AT 
17112-90。- 10, 
8.1.14 55h 
1. SHARIN (BI 8-14) 



































图 8-14 53845 
1 一 顶 盘 ”2 一 法 兰 盘 3 一 弓 架 4 一 手柄 





5 一 换 向 机 构 “6 一 接头 “7 一 夹 头 “8 一 夹 爪 
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2. 马 反 外 的 基本 尺寸 ( 表 8-16) 
表 8-16 己 摇 钻 的 基本 尺寸 














(QB/T 2510—2001) (单位 : mm) 
规格 最 大 夹 持 尺寸 L T R 
250 22 320 ~ 360 125 
150 +3 
300 28.5 340 ~ 380 150 
350 38 360 ~ 400 160 +3 175 



































注 ; HB US e js EIE HIRTA B. 


3. 2 RARER 

马 摇 外 的 产品 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 代号 和 来 爪 数 及 采用 的 标 
准 号 组 成 。 示 例 : 马 摇 外 300 T4 QB/J2510 一 2001。 
8.1.15 手 摇 钻 

1. 手 摇 钻 的 型 式 (图 8-15) 






































图 8-15 手 摇 钻 
a) 手持 式 A 型 b) 手持 式 B 型 
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图 8-15 手 摇 钻 ( 续 ) 


e) 胸 压 式 A 型 d) 胸 压 式 B 型 














2. 手 摇 外 的 基本 尺寸 ( 表 8-17) 
表 8-17 手 摇 钻 的 基本 尺寸 (QB/T 2210—1996) 















































(单位 : mm) 
L L L, d 持 直 径 
型 式 规格 | i x — 
6 200 140 45 28 6 
A 型 
手持 式 9 250 170 55 34 9 
B 型 6 150 85 45 28 6 
9 250 170 55 34 9 
A 型 
胸 压 式 12 270 180 65 38 12 
B 型 9 250 170 55 34 9 
3. 手 摇 钼 的 标记 
手 摇 销 的 标记 由 产品 名 称 、 型 式 代 号 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 


F: 
1) 6mm 的 手持 式 A 型 手 播 钻 标记 为 : 手 摇 钻 SA6 QB/T 2210 一 
1996, 
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2) 9mm 的 胸 压 式 B 型 手 摇 钻 标记 为 : FPT XB9 QB/T 2210 一 
1996, 


8.2 丝锥 


8.2.1 长 柄 螺母 丝锥 
1. 长 柄 螺母 丝锥 的 型 式 (图 8-16) 

















图 8-16 长 柄 螺母 丝锥 














2. 粗 牙 普通 螺纹 用 丝锥 的 尺寸 (R 8-18) 
表 8-18 粗 牙 普通 螺纹 用 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8786—1998) 
(单位 : mm) 







































































螺纹 | 公称 直径 E ! l r 2 
> E 1 
代号 d P I 型 | TI 型 | TI 型 | TI 型 | T 型 | HO a L 
M3 3.0 0.50 10 15 6 10 | 2.24 1.80 
80 120 4 
M3.5 3.5 (0.60) 12 18 7 12 2.50 | 2.00 
M4 4.0 0.70 140 14 21 8 14 3.15 | 2.50 
100 5 
M4.5 4.5 (0.75) 160 15 22 9 15 |3.55 | 2.80 
M5 5.0 0. 80 16 24 10 16 |4.00 | 3.15 
6 
M6 6.0 115 180 4.50 | 3.55 
1.00 20 30 12 20 
M7 | (7.0) 5.60| 4.50 | 7 
M8 8.0 6.30 | 5.00 
1.25 130 | 200 25 38 15 25 8 
M9 (9.0) 7.10 | 5.60 
M10 10.0 
1.50 150 | 220 30 45 18 28 8.00 | 6.30 9 
M11 | (11.0) 
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(ë) 
累 纹 | 公称 直径 E L l L P 方 头 
代号 d P I 型 | 了 I 型 | 型 | [型 | 了 TI 型 | H 20 ' a Í; 
M12 12.0 175 170 35 53 21 35 9.00 7.10 10 
250 
M14 14.0 190 11.20| 9.00 12 
2.00 40 60 24 40 
M16 16.0 12.50| 10.00 13 
200 280 
M18 18.0 
14.00| 11.20 14 
M20 20.0 2.50 50 75 30 50 
220 320 
M22 22.0 16.00| 12.50 16 
M24 24.0 18.00| 14.00 18 
3.00 250 60 90 36 60 
M27 27.0 
340 20.00| 16.00 | 20 
M30 30.0 
3.50 280 70 105 42 70 
M33 33.0 22.40| 18.00 | 22 
注 ; 1. 括号 内 尺寸 尽 可 能 不 用 。 
2. I 型 为 短 刃 型 丝锥 ， 开 型 为 长 刃 型 丝锥 。 
3. 细 牙 普通 螺纹 用 丝锥 的 尺寸 (K 8-19) 
表 8-19 细 牙 普通 螺纹 用 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8786—1998) 
(单位 : mm) 
螺纹 公称 | 螺 距 L l L I 方 头 
代号 “| 直径 4| P | 了 I 型 | 型 | TI 型 | TI 型 | [型 | [型 | alan 
M3 x0.35 3.0 2.24 1.80 
0.35 75 115 T 10.5 4 T 4 
M3.5 x0.35 3.5 2.50 | 2.00 
M4 x0. 5 4.0 130 3:15 | 2.50 
95 3 
M4.5 x0.5 4.5 150 3.55 | 2.80 
0.50 10 15:0 6 10 
M5 x0.5 5.0 
105 4.00 | 3.15 
M5.5 x0.5 | (5.5) 6 
170 
M6 x0.75 6.0 4.50 | 3.55 
0.75 110 15 22.0 9 15 
M7 x0.75 (7.0) 5.60 14.50 | 7 
M8 x1 1.00 20 30.0 12 20 
8.0 120 190 6.30 | 5.00 8 
M8 x0.75 0.75 15 22.0 9 15 
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( 续 ) 
螺纹 公称 Maypa L L " 方 头 
代号 “| 直径 4| P | 了 I 型 | 型 | ral rwm ral JI 型 | alun 
M9 x1 1.00 20 30.0 12 20 
—— (9.0) 120 190 7.10 5.60 | 8 
M9 x0.75 D; 75 15 m 0 9 15 
M10 x1.25 1.25 25 38.0 15 25 
M10 x1 10.0 1.00 20 30.0 12 20 
M10 x0.75 0.73 140 210 15 22.0 9 15 8.00 6.30 | 9 
M11 x1 1.00 20 30.0 12 20 
— (11.0) 
M11 x0.75 D: 75 15 m Ü 9 15 
M12 x1.5 1.50 30 45.0 18 30 
M12 x1.25 12.0 1.25 160 240 25 38.0 15 a] 9.00 17.10 | 10 
M12 x1 1.00 20 30.0 12 20 
M14 x1.5 1.50 30 45.0 18 30 
M14 x1.25 14.0 1.25 a9 35. 0 15 25 
一 一 一 一 一 一 一 180 240 11,20 9,00 | 12 
M14 x1 1.00 20 30.0 12 20 
M15 x1.5 |(15.0) 
1.50 30 45.0 18 30 
M16 x1.5 
16.0 
M16 x1 1.00 20 30.0 12 20 112.50110.00| 13 
M17 x1.5 (17.0) 1.50 30 45.0 18 30 
190 260 
M18 x2 2.00 40 60.0 24 40 
M18 x1.5 18.0 1.50 30 45.0 18 30 
M18 x1 1.00 20 30.0 12 20 
14.00 11.20 14 
M20 x2 2.00 40 60.0 24 40 
M20 x1.5 20.0 1.50 30 45.0 18 30 
M20 x1 1.00 20 30.0 12 20 
210 300 
M22 x2 2.00 40 60.0 24 40 
M22 x1.5 22.0 1.50 30 45.0 18 30 116.00112.S0| 16 
M22 x1 1.00 20 30.0 12 20 
M24 x2 2.00 40 60.0 24 40 
— | 24.0 230 310 18.00 14.00 18 
M24 x1.5 1.50 30 45.0 18 30 














































































































































































































AS JJ HJ r H. 597 . 
( 续 ) 
螺纹 公称 | IJE L " 方 头 
代号 “| 直径 4| P | 了 I 型 | 了 型 | rm ma rm mm | a | 
M24 x1 24.0 1.00 20 |30.0 | 12 | 20 
M25 x2 2.00 40 |160.0| 24 | 40 
— 25.0 18.00 14.00 18 
M25 x1.5 
1.50 30 |45.0| 18 | 30 
M26 x1.5 | 26.0 
M27 x2 2.00 40 160.0 | 24 | 40 
— 230 | 310 
M27 x1.5 | 27.0 1.50 30 |45.0| 18 | 30 
M27 x1 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
M28 x2 2.00 40 |60.0| 24 | 40 
M28 x1.5 | (28.0) | 1.50 30 |45.0| 18 | 30 
20. 00 |16. 00 | 20 
M28 x1 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
M30 x3 3.00 60 |90.0| 36 | 60 
M30 x2 2.00 40 160.0 | 24 | 40 
30.0 
M30 x1.5 1.50 30 |45.0| 18 | 30 
M30 x1 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
M32 x2 2.00 | 270 | 320 | 40 60.0 | 24 | 40 
(32.0) 
M32 x1.5 1.50 30 |45.0| 18 | 30 
M33 x3 3.00 60 |90.0 | 36 | 60 22.40|18.00| 22 
M33 x2 33.0 | 2.00 40 160.0 | 24 | 40 
M33 x1.5 
1.50 30 |45.0| 18 | 30 
M35 x1.5 | (35.0) 
M36 x3 3.00 60 |90.0 | 36 | 60 
25. 00 |20. 00 | 24 
M36 x2 36.0 | 2.00 40 160.0 | 24 | 40 
M36 x1.5 
1.50 30 |45.0| 18 | 30 
M38 x1.5 | 38.0 280 | 340 
M39 x3 3.00 60 |90.0| 36 | 60 
M39 x2 39.0 2.00 40 |60.0 | 24 | 40 28.00 22.40 26 
M39 x1.5 1.50 30 |45.0| 18 | 30 
M40 x3 |(40.0) 3.00 60 |90.0| 36 | 60 
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注 ; 1. 括号 内 尺寸 尽 可 能 不 用 。 
2. 工 型 为 短 刃 型 丝锥 ， 工 型 为 长 刃 型 丝锥 。 
4. 长 柄 螺母 丝锥 的 标记 示例 











( 续 ) 
螺纹 公称 | Maypi L l L " 方 头 
代号 “| 直径 4| P | TI 型 | TI 型 | I 型 | 型 | ral I 型 | alun 
M40 x2 2.00 40 60.0 24 40 
一 (40.0) 
M40 x1.5 1,50 30 45.0 18 30 
M42 x4 (4.00) 80 |120.0| 48 80 
—P 28.00 22.40 | 26 
M42 x3 3.00 60 90.0 36 60 
—VIY 42.0 
M42 x2 2.00 40 60.0 24 40 
M42 x1.5 1.50 30 45.0 18 30 
M45 x4 (4.00) 80 |120.0| 48 80 
M45 x3 3.00 60 90.0 36 60 
— 45.0 
M45 x2 2.00 40 60.0 24 40 
M45 x1.5 1.50 30 45.0 18 30 
M48 x4 (4.00) | 280 340 80 |120.0| 48 80 
M48 x3 3.00 60 90.0 36 60 31.50 25.00 | 28 
— 48.0 
M48 x 2 2.00 40 60.0 24 40 
M48 x1.5 1.50 30 45.0 18 30 
M50 x3 3.00 60 90.0 36 60 
M50 x2 (50.0) 2.00 40 60.0 24 40 
M50 x1.5 1.50 30 45.0 18 30 
M52 x4 (4.00) 80 1120.0| 48 80 
M52 x3 3.00 60 90.0 36 60 
=——— s 35.50 28.00 31 
M52 x2 2.00 40 60.0 24 40 
M52 x1.5 1.50 30 45.0 18 30 


1) 粗 牙 普通 螺纹 直径 为 12 mm, IEX 1.75 mm. IW, Mm 公差 带 


丝锥 的 标记 为 : 长 柄 螺母 丝锥 M12-H2-I JB/T 8786 一 1998。 














2) 细 牙 普通 螺纹 直径 为 12 mm, EX 1.5mm, IW, H 公差 带 








丝锥 的 标记 为 : 长 柄 螺母 丝锥 M12 x1.5-HI-I JB/T 8786—1998, 


Eas 
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8.2.2 统一 螺纹 丝锥 
1. 粗 柄 丝锥 
1) 粗 柄 丝锥 的 型 式 如 网 8-17 所 示 。 
图 8-17 粗 柄 丝锥 
2) 粗 柄 丝锥 的 尺寸 (K 8-20) 
表 8-20 ” 粗 柄 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8824. 1 一 1998 ) 
(单位 : mm) 
a 公称 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 |25.4mm Zad a d, l L L 
上 牙 数 | a I 
No. 1-64UNC| 64 1.854 | 0.397 9.53 | 42.86 | 5. 
No. 2-56UNC| 56 2.814 | 0.454 | 3.58 | 11.11 | 44.45 
6. 
No. 3-48UNC| 48 2.515 | 0.529 12.70 | 46.04 
2.79 | 4.76 
No. 4-40 UNC 2. 854 14.29 | 47.63 
40 0.635 
No. 5-40 UNC 3.175 3.58 | 15.88 | 49.21 7. 
No. 6-32 UNC 3.505 17.46 | 50.80 
32 0.794 
No. 8-32 UNC 4.166 4.27 | 19.05 | 53.98 8. 3.33 
6.35 
No. 10-24UNC 4.826 4.93 | 22.23 3.86 
— 4 1.058 60.33 | 9. 
No. 12-24UNC 5.486 5.59 | 23.81 4.19 | 7.14 
No. 0-80UNF| 80 1.524 | 0.318 7.94 | 41.28 | 5. 
No. 1-72UNF| 72 1.854 | 0.353 9.53 | 42.86 | 5. 
No. 2-64UNF| 64 2.184 | 0.397 11.11 | 44.45 
6. 
No. 3-56UNF | 56 2.515 | 0.454 | 3.58 | 12.70 | 46.04 2.79 | 4.76 
No. 4-48UNF| 48 2.845 | 0.529 14.29 | 47.63 
No. 5-44UNF | 44 3.175 | 0.577 15.88 | 49.21 7. 
No. 6-40UNF| 40 3.505 | 0.635 17.46 | 50.80 
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( 续 ) 
每 方 头 
公称 | MH 
ORS aam | | & I L l 
要 4 d P 
上 牙 数 a b 
No. 8-36UNF 36 4.166 0.706 4.27 19.05 53.98 8.0 3.33 
6.35 
No. 10-32UNF 32 4.826 0.794 4.93 22.23 3.86 
60.33 9.0 
No. 12-28UNF 28 5.486 0.907 5.59 23.81 4.19 | 7.14 
2. RH AW3 2112 #fE 
1) 粗 柄 带 锋 丝锥 的 型 式 如 图 8-18 所 示 。 
KI 8-18 粗 柄 带 颈 丝锥 
2) 粗 柄 带 颈 丝锥 的 尺寸 如 表 8-21 所 示 。 
表 8-21 粗 柄 带 颈 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8824. 1 一 1998 ) 
(单位 : mm) 
每 方 头 
公称 REF 
pana bema | 2 | e š la 
d| P 
上 牙 数 a b 





1⁄4-20UNC 20 6.350 | 1.270 6.48 25.40 | 63.50 11.0 |4.85 7.94 





5/16-18UNC 18 7.938 | 1.411 8.08 29.63 | 69.06 13.0 |6.05 | 9.53 











3/8-16UNC 16 9.525 | 1.588 9.68 31.75 | 74.61 15.0 |7.26 |11.11 

1/4-28 UNF 28 6.350 | 0.907 6.48 25.40 | 63.50 11.0 |4.85 7.94 

5/16-24UNF 7.938 8.08 29.63 | 69.06 13.0 |6.05 | 9.53 
24 1.058 









































3/8-24 UNF 9.525 9.68 31.71 | 74.61 15.0 |7.26 |11.11 


Eas 
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3. 细 柄 丝锥 
1) 细 柄 丝锥 的 型 式 如 图 8-19 所 示 。 
图 8-19 细 柄 丝锥 
2) 细 柄 丝锥 的 尺寸 如 表 8-22 所 示 。 
R 8-22 ” 细 柄 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8824. 1 一 1998) 
(单位 : mm) 
_ 公称 | r: Ak 
螺纹 代号 25.4mm HBd P d, £ 
EF% a L 
7/16-14UNC 14 11.112 | 1.814 8.20 30.51 76.99 6.15 10.32 
1⁄2-13UNC 13 12.700 | 1.954 9.32 79.38 6.99 11.11 
42.07 
9/16-12UNC 12 14.288 | 2.117 10.90 91.28 8.18 12.70 
$5/8-11UNC 11 15.875 | 2.309 12. 19 46. 04 96.84 9.14 14.29 
3/4-10UNC 10 19.050 | 2.540 14.99 50.80 | 107.95 | 11.23 17.46 
7/8-9 UNC 9 22.225 | 2.822 17.70 56.36 | 119.06 | 13.28 19.05 
1-8UNC 8 25.400 | 3.175 20.32 63.50 | 130.18 | 15.24 20. 64 
11⁄4-7UNC 28. 575 22.76 138.11 17.07 22.23 
7 3.629 65.09 
11⁄-7UNC 31.750 25.93 146.05 | 19.46 25.40 
136-6UNC 34.925 28.14 153.99 | 21.11 26.99 
6 4.233 76.20 
1%-6UNC 38. 100 31.31 161.93 23.50 28.58 
134-5UNC 5 44.450 | 5.080 36.32 71.79 | 177-80 | 27.23 31.75 
2-414UNC 4.5 50.800 | 5.644 41.76 80.96 | 180.98 | 31.32 34. 93 





































































































40 牙 、2 级 公差 带 、 单 支 初 锥 E 
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( 续 ) 
每 j: 
本 公称 | r: Fk 
螺纹 代号 25. 4mm W 4 > d, l L 
上 牙 数 | S a l 
7/16-20UNF 11.112 8.20 30.51 76.99 6.15 10. 32 
20 1.270 
1⁄220UNF 12. 700 9.32 79.38 6.99 11.11 
42.07 
9/16-18UNF 14.288 10.90 91.28 8.18 12.70 
18 1.411 
5/8-18UNF 15. 875 12.19 46.04 96.84 9. 14 14.29 
3/4-16UNF 16 19.050 | 1.588 14.99 50.80 | 107.95 | 11.23 17.46 
7/8-14UNF 14 22.225 | 1.814 17.70 56.36 | 119.06 | 13.28 19.05 
1-12UNF 25.400 20.32 63.50 | 130.18 | 15.24 20. 64 
1 区 -12UNF 28.575 22.76 138.11 | 17.07 22.23 
65.09 
11⁄-12UNF 12 31.750 | 2.117 25.93 146.05 | 19.46 25.40 
136-12UNF 34.925 28.14 153.99 | 21.11 26.99 
76.20 
1;%-12UNF 38. 100 31.31 161.93 | 23.50 28.58 
4. 统一 螺纹 丝锥 的 标记 示例 





1) 右 旋 粗 牙 统一 螺纹 、 螺 纹 代 号 为 No. 540 UNC、 每 25.4mm 上 为 








E) P 





制 丝锥 的 标记 为 : 统一 螺纹 磨 制 








丝锥 初 (JX) 540UNC-2 JB/T 8824. 1 一 1998 。 
2) 右 旋 细 牙 统一 螺纹 、 螺 纹 代号 为 5/16-24 UNF、 每 25.4 mm 上 为 
24 F. PS (WHERE) 一 组 等 径 切 制 丝锥 的 标记 为 : 统一 螺纹 切 制 
丝锥 初 (JE) 5/1624UNF JB/T 8824. 1 一 1998。 
3) 左旋 粗 牙 统一 螺纹 、 螺 纹 代号 为 3/4 -10 UNC 、 每 25.4 mm 上 为 
10 牙 、3 级 公差 带 、 三 文 一 组 不 等 径 磨 制 丝锥 的 标记 为 : 统一 螺纹 磨 制 丝 


外 





64 Z. Ë rB l 











E (不 等 径 ) 3-3/4-10UNC-3 JB/T 8824. 1 一 1998 。 
4) 左旋 粗 牙 统一 螺纹 、 螺 纹 代 号 为 No. 1-64 UNC、 每 25.4 mm 上 为 





JB/T 8824. 1 一 1998 。 
8.2.3 统一 螺纹 螺母 丝锥 


1. 公称 直径 d < 6. 350mm 的 螺母 丝锥 





1) 公称 直径 4d <6. 350mm 的 螺母 丝 银 





E 切 制 丝锥 的 标记 为 : 统一 螺纹 切 制 丝锥 No. 1-64 UNCL 





的 型 式 如 图 8-20 所 示 。 
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图 8-20 公称 直径 4d <6.350mm 的 螺母 丝锥 
2) 公称 直径 d <6.350 mm 的 螺母 丝锥 的 尺寸 ( 表 8-23) 
表 8-23 公称 直径 4d <6.350 mm 的 螺母 丝锥 的 尺寸 
(JB/T 8824. 4—1998) (单位 : mm) 
每 25.4mm | 公称 直径 
纹 代 号 WE P L l l d 
螺纹 代号 上 牙 数 d RIE 1 1 
No. 4-40 UNC 2.845 2.00 
一 一 一 一 一 一 一 一 40 0.635 40 17 13 
No. 540UNC 3.175 2.24 
No. 6-32 UNC 3.505 45 2.50 
一 | 32 0.794 22 18 
No. 8-32UNC 4.166 50 3.15 
No. 10-24UNC 4.826 55 3.33 
se 24 1.058 28 23 
No. 12-24UNC 5.486 58 4.00 
No. 640UNF 40 3.505 0.635 40 17 13 2.50 
No. 8-36UNF 36 4.166 0.706 45 20 16 5. 18 
No. 10-32 UNF 32 4.826 0.794 48 22 18 3.55 
No. 12-28UNF 28 5.486 0.907 50 25 20 4.00 
注 : 表 中 切削 锥 长 度 LL WERT. 
2. 公称 直径 d =6. 350 ~25. 4mm 圆 柄 (EFK) 的 螺母 丝锥 
1) 公称 直径 d=6.350 ~25. 4mm 圆 柄 (EFK) 的 螺母 丝锥 的 型 式 








如 图 8-21 所 示 。 











图 8-21 公称 直径 4d =6. 350 ~25. 4mm 
圆 柄 (AFA) 的 螺母 丝锥 

























































































- 604- 五 金工 具 手 册 
2) 公称 直径 d =6.350 ~25. 4mm 圆 柄 (EFK) 的 螺母 丝锥 的 尺寸 
( 表 8-24) 
表 8-24 公称 直径 d=6.350 - 25.4 mm 圆 柄 的 螺母 丝锥 的 尺寸 
(JB/T 8824. 4 一 1998 ) (单位 : mm) 
每 25. 公称 直径 
螺纹 代号 h Š Pa WEP) L lala 
1/4-20UNC 20 6.350 1.270 60 32 26 4.50 
5/16-18 UNC 18 7.938 1.411 70 38 32 5.60 
3/8-16UNC 16 9.525 1.588 75 42 35 7.10 
7/16-14UNC 14 11.112 1.814 48 40 8.00 
1/2-13UNC 13 12.700 1.954 z 52 44 9.00 
9/16-12 UNC 12 14.288 2.117 95 58 49 11.20 
5/8-11 UNC 11 15.875 2.309 105 62 52 12.50 
3/4-10UNC 10 19.050 2.540 68 57 14. 00 
7/8-9UNC 9 22.225 2.822 I 72 60 18.00 
1-8UNC 8 25.400 3.175 135 80 67 20.00 
1⁄428UNF 28 6.350 0.907 58 27 22 4.50 
5/16-24UNF 7.938 65 6.30 
24 1.058 31 26 
3/8-24UNF 9.525 70 7.10 
7/16-20UNF 11.112 8.00 
20 1.270 85 38 33 
1⁄220UNF 12.700 9.00 
9/16-18UNF 14.288 11.20 
18 1.411 95 42 36 
5/8-18UNF 15. 875 12.50 
3/4-16UNF 16 19.050 1.588 105 47 40 14.00 
7/8-14UNF 14 22.225 1.814 115 54 46 18. 00 
1-12UNF 12 25.400 2.117 130 64 55 20.00 








注 : 表 中 切削 锥 长 度 1, 为 推荐 尺寸 。 


3. 公称 直径 d>6. 350 mm 柄 部 带 方 头 的 螺母 丝锥 
































1) 公称 直径 d> 6.350 mm 柄 部 带 方 头 的 螺母 丝锥 的 型 式 如 图 8-22 所 


示 。 
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图 8-22 公称 直径 d=6.350 mm 柄 部 带 方 头 的 螺母 丝锥 





2) 公称 直径 d> 6. 350 mm 柄 部 之 方 涉 的 螺母 丝锥 的 尺寸 如 表 8-25 所 

























































































丰 。 
表 8-25 ”公称 直径 d> 6.350 mm 柄 部 带 方 头 的 螺母 丝锥 的 尺寸 
(JB/T 8824. 4 一 1998 ) (单位 : mm) 
; 公称 直径 IRE 

螺纹 代号 |25. 4mm j u L l l dı 
上 牙 数 a L 
1/4-20UNC 20 6.350 1.270 60 32 26 4.5 3.55 6 
5/16-18 UNC 18 7.938 1.411 70 38 32 5.6 4.50 7 
3⁄8-16UNC 16 9.525 1.588 75 42 35 Tal 5.60 8 
7/16-14UNC 14 11.112 | 1.814 48 40 8.0 6.30 9 

85 
1/2-13UNC 13 12.700 | 1.954 52 44 9.0 7.10 10 
9/16-12UNC 12 14.288 | 2.116 95 58 49 11.2 9.00 12 
5/8-11UNC 11 15.875 | 2.309 105 62 52 12.5 10.00 | 13 
3/4-10UNC 10 19.050 | 2.540 68 57 14.0 11.20 | 14 
120 
7/8-9UNC 9 22.225. | 2.822 72 60 18.0 14.00 | 18 
1-8UNC 8 25.400 | 3.175 135 80 67 20.0 16.00 | 20 
1%-7UNC 28.575 22.4 18.00 | 22 
7 3.629 150 90 72 
11⁄-7UNC 31.750 25.0 20.00 | 24 
136-6UNC 34. 925 28.0 22.40 | 26 
6 4.233 170 95 T5 

1%-6UNC 38. 100 31.5 25.00 | 28 
134-5UNC 5 44.450 | 5.080 190 105 80 35:35 28.00 | 31 









































































































































- 606- 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
公称 直径 HRE 
螺纹 代号 |25. 4mm j 本 L I l d, 
上 牙 数 a I. 
2-41⁄4UNC 4.5 50.800 | 5.644 200 115 85 40.0 31.50 | 34 
1/4-28 UNF 28 6.350 0. 907 58 21 23 4.5 3.55 6 
5/16-24UNF 7.938 65 6.3 4.50 7 
— 2 1.058 31 26 
3/8-24UNF 9.525 70 7.1 5.60 8 
7/16-20UNF 11.112 8.0 6.30 9 
=———— 人 人 1.270 85 38 33 
1⁄2-20UNF 12. 700 9.0 T+, 10 10 
9/16-18UNF 14.288 11.2 9.00 12 
—— — 18 1.411 95 42 36 
5/8-18 UNF 15.875 12.5 10.00 | 13 
3/4-16UNF 16 19.050 | 1.588 105 47 40 14.0 11.20 | 14 
7/8-14UNF 14 22.225 | 1.814 115 54 46 18.0 14.00 | 18 
1-12UNF 25.400 20. 0 16.00 | 20 
1%-12UNF 28.575 130 22.4 18.00 | 22 
T 
134-12UNF 12 31.750 2.117 64 55 25.0 20.00 | 24 
136-12UNF 34.925 28.0 22.40 | 26 
140 
11⁄-12 UNF 38. 100 31.5 25.00 | 28 











注 : 表 中 切削 锥 长 度 1 为 推荐 尺寸 。 











4. 统一 螺纹 螺母 丝锥 的 标记 示例 

1) 右 旋 粗 牙 统一 螺纹 、 螺 纹 代号 为 3/8-16UNC、 每 25.4 mm 上 为 16 
牙 、2 级 公差 带 磨 制 丝锥 的 标记 为 : 统一 螺纹 螺母 丝锥 3/8-16UNC-2 
JB/T 8824. 4 一 1998 。 

2) 右 旋 细 牙 统一 螺纹 、 螺 纹 代 号 为 5/16-24UNF、 每 25.4 mm 上 为 


24 F. Wi 





8824. 4—19 











B| 2Z HE MIERI: 统一 螺纹 螺母 丝锥 


98, 














5/16-24UNF JB/T 


3) 左旋 粗 牙 统一 螺纹 、 螺 纹 代 号 为 1/2-13UNC、 每 253. 4mm 上 为 13 


牙 、3 级 公差 带 磨 制 丝 外 





的 标记 为 : 


AS w 切削 工具 . 607 - 





统一 螺纹 螺母 丝锥 1/2-13UNC L-3 JB/T 8824. 4 一 1998 。 

说 明 : 公称 直径 d= 6.350 ~25.4 mm 的 螺母 丝锥 ， 柄 部 有 方 头 和 无 
方 头 〈 圆 柄 ) 两 种 结构 。 在 需要 明确 指定 柄 部 结构 的 场合 ， 无 方 头 的 螺 
母 丝锥 名 称 前 应 加 “ 圆 柄 ”两 字 。 

8.2.4 惠氏 螺纹 丝锥 
1. 粗 柄 带 贷 丝锥 
1) 粗 柄 带 颈 丝锥 的 型 式 如 图 8-23 所 示 。 























图 8-23 粗 柄 带 颈 丝锥 





2) 粗 柄 带 颈 丝锥 的 尺寸 如 表 8-26 所 示 。 
表 8-26 ” 粗 柄 带 颈 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8825. 1 一 1998) 
(单位 : mm) 































































































每 3 
D 公称 | E H 
螺纹 代号 [25.4mm] ， P 5 d, l L L 
上 政 数 a b 
1/840BSW | 40 3.175 | 0.635 | 3.15 11 48 7 2.50 | 5 
3⁄1624BSW | 24 4.762 | 1.058 | 5.00 16 58 9 4.00 | 7 
1/4-20BSW | 20 6.350 | 1.270 | 6.30 19 66 11 |5.00 8 
5/16-18BSW | 18 7.938 | 1.411 | 8.00 22 72 13 |630| 9 
3/8-16BSW | 16 9.525 | 1.588 | 10.00 24 80 15 |800 | 11 
3/16-32BSF | 32 4.762 | 0.794 | 5.00 16 58 4.00 
9 7 
7/32-28BSF | 28 5.556 | 0.907 | 5.60 17 62 4.50 
1/4-26BSF 6.350 6.30 5.00 
— 26 0.977 19 66 11 8 
9/32-26BSF 7.144 7.10 5.60 
5/16-22BSF | 22 7.938 | 1.154 | 8.00 22 72 13 16.30] 9 
3/8-20BSF 20 9.525 | 1.270 | 10.00 24 80 15 |16.00| 11 








HE: 无 空 刀 模 时 螺纹 部 分 长 度 尺寸 应 为 1+11/2。 
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五 金工 具 手 册 





2. 细 柄 丝锥 














1) 细 柄 丝锥 的 型 式 如 图 8-24 所 示 。 











图 8-24 细 柄 丝锥 


2) 细 柄 丝锥 的 太 十 如 表 8-27 所 示 。 


表 8-27 细 柄 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8825. 1 一 1998) 







































































(单位 : mm) 
每 j: 
w 公称 | Wp HR 
螺纹 代号 25.4mm| ，。， d, l L 
,| Hfd P 
上 牙 数 a L 
1/8-40BSW 40 3.175 | 0.635 | 2.24 11 48 1.80 4 
3/1624BSW 24 4.762 | 1.058 | 3.55 16 58 2.80 5 
1/4-20BSW 20 6.350 | 1.270 | 4.50 19 66 3.55 6 
5/16-18BSW 18 7.938 | 1.411 | 6.30 22 72 5.00 
8 
3/8-16BSW 16 9.525 | 1.588 | 7.10 24 80 5.60 
7/16-14BSW 14 |11.112 | 1.814 | 8.00 25 85 6.30 9 
1/2-12BSW 12.700 9.00 29 89 7.10 10 
12 2.117 
9/16-12BSW 14. 288 11.20 30 95 9.00 12 
5/8-11BSW 15.875 12.50 32 102 | 10.00 13 
11 2.309 
146-11 BSW 17. 462 
14.00 37 112 | 11.20 14 
3⁄4-10BSW 10 |19.050 | 2.540 
7/8-9BSW 9 22.225 | 2.822 | 16.00 38 118 | 12.50 16 
1-8BSW 8 25.400 | 3.175 | 18.00 45 130 | 14.00 18 
134-71BSW 28.575 20.00 48 138 | 16.00 20 
7 3.629 
1 地 -7BSW 31.750 22.40 51 151 18.00 22) 





























Eas 














































































































AS JJ HJ r H. 609 - 
( 续 ) 
每 j: 
w 公称 | WE Fk 
螺纹 代号 25. 4mm W 4 p d, l L 
上 牙 数 | a l 
11⁄-6BSW 6 38.100 | 4.233 | 28.00 60 170 | 22.40 26 
134-5BSW 5 44.450 | 5.080 | 31.50 67 187 25.00 28 
2-41⁄⁄4BSW 4.5 |50.800 | 5.644 | 35.50 70 200 | 28.00 31 
214-4BSW 57.150 76 221 
4 6.350 | 40.00 31.50 34 
21⁄4BSW 63. 500 224 
79 
234-3 BSW 69. 850 45.00 234 35.50 38 
3.5 7.257 
3-34 BSW 76. 200 83 258 
334-3 4BSW 82. 550 50.00 40.00 42 
3.25 7.815 86 261 
334-34 BSW 88. 900 
334-3BSW 95.250 
3 8.467 | 56.00 89 279 | 45.00 46 
4-3 BSW 101. 600 
3⁄16-32BSF 32 4.762 | 0.794 | 3.55 16 58 2. 80 5 
7/32-28BSF 28 5.556 | 0.907 | 4.00 17 62 3.15 
6 
1/4-26BSF 6.350 4.50 3.55 
26 0.977 19 66 
9/32-26BSF 7.144 5.60 4.50 7 
5/16-22BSF 27 7.938 | 1.154 | 6.30 22 72 5.00 
8 
3/8-20BSF 20 9.525 | 1.270 | 7.10 24 80 5.60 
7/16-18BSF 18 11.112 | 1.411 | 8.00 25 85 6.30 9 
1⁄2-16BSF 12. 700 9.00 29 89 7.10 10 
16 1.588 
9/16-16BSF 14.288 11.20 30 95 9.00 12 



























































































































































- 610- 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
每 j: 
w 公称 | WE Fk 
螺纹 代号 25.4mm 直径 P d, l L 
上 牙 数 | a l 
5/8-14BSF 15.875 12.50 32 102 10.00 13 
14 1.814 
11⁄-14BSF 17.462 
14.00 37 112 11.20 14 
3⁄4-12BSF 12 19.050 | 2.117 
7/8-11BSF 11 22.225 | 2.309 | 16.00 38 118 12.50 16 
1-10BSF 10 |25.400 | 2.540 | 18.00 45 130 14.00 18 
11⁄49BSF 28.575 20.00 48 138 16.00 20 
9 2.822 
134-9BSF 31.750 22.40 51 151 18.00 23 
134-8BSF 34.925 25.00 57 162 | 20.00 24 
11⁄-8BSF 8 38.100 | 3.175 
28.00 60 170 | 22.40 26 
156-8BSF 41.275 
134-7BSF 44.450 31.50 67 187 25 28 
7 3.629 
2-7BSF 50. 800 35.50 70 200 28 31 
21⁄4-6BSF 57.150 76 221 
40.00 31.50 34 
21⁄-6BSF 6 63. 500 | 4.233 224 
79 
234-6BSF 69. 850 45.00 234 | 35.50 38 
3-5BSF 76. 200 83 258 
5 5.080 
31⁄-5BSF 82. 550 50.00 40 42 
86 261 
31⁄441⁄4BSF 88.900 
33⁄-41⁄4BSF 45 | 95.250 | 5-644 
56.00 89 279 45 46 
4-41⁄BSF 101. 600 
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3. 惠氏 螺纹 丝锥 的 标记 示例 

1) 右 旋 粗 牙 惠氏 螺纹 、 螺 纹 代号 为 1/840BSW、 每 25. 4mm 上 为 40 
牙 、2 级 公差 带 、 单 文 初 锥 ( 底 锥 ) 磨 制 丝锥 的 标记 为 : 惠氏 螺纹 磨 制 丝 
锥 ， 初 (JX) 1/840BSW-2 JB/T 8825. 1 一 1998。 

2) 右 旋 细 牙 惠氏 螺纹 、 螺 纹 代号 为 5/16-222BSF、 每 25. 4mm 上 为 22 
牙 、 两 支 ( 初 锥 和 底 锥 ) 一 组 等 径 切 制 丝锥 的 标记 为 : 惠氏 螺纹 切 制 丝 
HE, W (JK) 5/16-22BSF JB/T 8825. 1 一 1998 。 

3) 右 旋 粗 牙 惠氏 螺纹 、 螺 纹 代 号 为 3/4-10BSW 、 每 23. 4mm 上 为 10 
牙 、3 级 公差 带 、 三 支 一 组 不 等 径 磨 制 丝锥 的 标记 为 : 惠氏 螺纹 磨 制 丝锥 
(不 等 径 ) 3-3/4-10BSW 3 JB/T 8825. 1 一 1998 。 

4) 左旋 粗 牙 惠氏 螺纹 、 螺 纹 代 号 为 1-8 BBW， 每 25. 4mm 上 为 8 Z. 
单 支 中 锥 切 制 丝锥 的 标记 为 : 惠氏 螺纹 切 制 丝锥 1-8BSWL JB/T 
8825. 1 一 1998 。 

8.2.5 梯形 螺纹 丝锥 
1. 梯形 螺纹 丝锥 的 型 式 (图 8-25) 










































































图 8-25 梯形 螺纹 丝锥 





2. 梯形 螺纹 丝锥 的 尺寸 (K 8-8) 
表 8-28 梯形 螺纹 丝锥 的 尺寸 ( JB/T 9989. 1 一 1999) 
(单位 : mm) 
大 径 | 螺 距 ” TWEN) 开 型 (长 型 ) 方 头 


螺纹 代号 b |d, |d 
d P l l h L L h a 4 














Tr8 x1.5 8.3|1.5 60 | 24 | 15 | 80 | 30 | 20 8 |6.0 6.3 5.0 





Tr10 x2 10.5|2.0 | 80 | 40 28 |110 | 56 | 40 | 10 8.0 7.1 5.6 





Tr12 x3 12.5 9.0 | 8.0 6.3 9 
3.0 |115 | 63 | 45 |160 | 85 | 65 | 12 















































Trl4 x3 14.5 11.010.0 8.0 | 11 
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( 续 ) 
大 径 | 螺 距 | 1 型 ( 短 型 ) 了 型 (长 型 ) 方 头 
螺纹 代号 L |d, d, 
d| P| l hÀ L i j |b a 4 
Trl6 x4 16.5 12.0 11.2 9.0 12 
Trl8 x4 18.5|4.0 | 170 | 100 75 220 | 125 | 100 | 16 |14.0|12.5|10.0| 13 
Tr20 x4 20.5 16.0 14.0 11.2 14 
Tr22 x5 22.3 17.0/16.0/12.5| 16 
Tr24 x5 24.5 19.0118.0114.0| 18 
5.0 | 250 | 155 | 125 | 290 | 170 | 140 | 20 
Tr26 x5 26.5 21.0 20.0 16.0. 20 
Tr28 x5 28.5 23.0 
22.4|18.0] 22 
Tr30 x6 31.0 24.0 
Tr32 x6 33.0 26.0 
6.0 | 300 | 170 | 135 | 350 | 216 | 180 | 24 25.0|20.0] 24 
Tr34 x6 35.0 28.0 
Tr36 x6 37.0 30.0 
28.0|22.4] 26 
Tr38 x7 39.0 31.0 
Tr40 x7 41.0 33.0 
7.0 360 | 220 | 175 | 420 | 250 | 210 | 28 31.0/25.0| 28 
Tr42 x7 43.0 35.0 
Tr44 x7 45.0 37.0 
Tr46 x8 47.0 38.0/35.5/28.0| 31 
Tr48 x8 49.0 40.0 
8.0 | 400 | 240 | 190 | 490 | 290 | 240 | 32 
Tr50 x8 51.0 42.0 
40.0131.5| 34 
Tr52 x8 53.0 44.0 
注 : 1. 优先 生产 供应 单 支 丝锥 。 
2. 成 组 丝锥 支 数 由 制造 三 决定 。 
3. 不 等 径 成 组 丝锥 ， 第 一 粗 锥 、 第 二 粗 锥 …… 的 柄 部 应 分 别 切 割 1 条 、2 条 …… 员 
环 标志 ， 以 示 区 别 。 
4. 丝锥 按 直 沟 或 螺旋 沟 生 产 ， 由 制造 厂 决定 。 


5. L 为 推荐 尺寸 。 


3. 梯形 螺纹 丝锥 标记 示例 
1) Tr8 x1.5 右 旋 、H8 公差 带 、 单 文 、 单 线 、 长 度 工 型 梯形 螺纹 丝 
锥 的 标记 为 ， 梯形 螺纹 丝锥 Tr8 x1.5 I—H8 JB/T 9989. 1 一 1999 。 
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2) Tr8 x1.5 右 旋 、H8 公差 带 、 单 文 、 单 线 、 长 度 卫 型 梯形 螺纹 丝 
锥 的 标记 为 : 梯形 螺纹 丝锥 Tr8 x1.5 H—H8 JB/T 9989. 1 一 1999 。 

3) T30 x12 (P6) 左旋 ，H8 公差 带 、 两 文 组 、 双 线 、 长 度 工 型 梯形 
螺纹 丝锥 的 标记 为 : 

梯形 螺纹 丝锥 两 支 组 Tr30 x12 (P6) I L—H8 JB/T 9989. 1 一 
1999 。 
8.2.6 螺 尖 丝锥 

1. 粗 柄 螺 尖 丝锥 

1) 粗 柄 螺 尖 丝锥 的 型 式 如 图 8-26 所 示 。 


























图 8-26 粗 柄 螺 尖 丝锥 





2) 粗 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 如 表 8-29 所 示 。 
表 8-29 粗 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 ( JB/T 5612 一 2006) 

































































(单位 : mm) 
PRA 公称 螺 距 方 头 
螺纹 代号 d, L I l 
£ d P ä l 
M1 1.0 
M1.1 1.1 0.25 38.5 TS 4.5 
M1.2 1.2 
M1.4 1.4 0.30 25 40.0 7.0 2.00 4 
M1.6 1.6 5.0 
0.35 
M1.8 1.8 41.0 8.0 
M2 2.0 0.40 SS 
M2.2 2.2 
0.45 2.8 44.5 9.5 6.0 2.24 5 
M2.5 2.5 
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3) 细 牙 普通 螺纹 月 





























日 粗 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 如 表 8-30 所 示 。 












































R 8-30 细 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 ( JB/T 5612—2006) 
(单位 : mm) 
I 公称 IRIE 方 头 
螺纹 代号 K d, L l l 
d P ” i 
MI1 x0.2 1.0 
M1.1 x0.2 1.1 38.5 5.3 4.5 
M1.2 x0.2 1.2 
0.2 23 
M1.4 x0.2 1.4 40.0 7.0 2.00 4 
M1.6 x0.2 1.6 5.0 
M1.8 x0.2 1.8 41.0 8.0 
M2 x0.25 2.0 5.5 
0.25 
M2.2 x0.25 2: 2. 2.8 
44.5 9.5 6.0 2.24 5 
M2.5 x0.35 2.5 0.35 





2. 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 




















1) 粗 柄 带 贷 螺 尖 丝 锥 的 型 式 如 图 8-27 所 示 。 























2) 粗 牙 普通 螺纹 月 


图 8-27 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 








表 8-31 粗 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 的 尺寸 


昌 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 的 尺寸 如 表 8-31 所 示 。 














( JB/T 5612—2006) (单位 : mm) 
螺纹 | 公称 Mm | ， ; d ; 方 头 
代号 | 直径 4 | P > | ñ 
M3 3.0 0.50 3, 15 48.0 11 2. 12 To 2.50 i 
M3.5 3.5 (0.60) 3:55. 50.0 13 2.50 ` 2.80 
































Eas 
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( 续 ) 
螺纹 | ”公称 BM | ， ; N ; 方 头 
代号 | HBa | P ' > | L 
M4 4.0 0.70 4.00 2.80 3,15 
53.0 13 8.0 6 
M4. 5 4.5 (0.75) 4.50 3, 15 3.55 
M5 S. U 0.80 5.00 58.0 16 3.55 9.0 4.00 fi 
M6 6.0 6.30 4.50 5.00 
1.00 66.0 19 1O 8 
M7 (7.0) 7.10 5.30 5.60 
M8 8.0 8.00 6.00 13.0 6.30 9 
1.25 72.0 22 
M9 (9.0) 9.00 F10 14.0 7.10 10 
M10 10.0 1.50 10. 00 80.0 24 7.50 15.0 8.00 11 





注 : 括号 内 尺寸 不 推荐 采用 。 


3) 细 牙 普通 螺纹 月 
































昌 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 的 尺寸 如 表 8-32 所 示 。 


























































































































表 8-32 ” 细 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 的 尺寸 
(JB/T 5612—2006) (单位 : mm) 
SPAN, 1 方 头 
螺纹 公称 E | ， i ; 2 j 
代号 ”| 直径 4| P ' > l ; 
a 2 
M3 x 0.35 3.0 3.15 48.0 11 2.12 2.50 
0.35 7.0 5 
M3.5 x0.35 3.5 3.55 50.0 2.50 2.80 
M4 x0.5 4.0 4.00 13 2.80 3.15 
53.0 8.0 6 
M4.5 x0.5 4.5 4.50 3..15 3.55 
0.50 
M5 x0.5 5.0 5.00 58.0 16 3.55 4.00 
9.0 7 
M5.5 x0.5 | (5.5) 5.60 62.0 17 4.00 4.50 
M6 x0.75 6.0 6.30 4.50 5.00 
0.75 66.0 11.0 8 
M7 x0.75 (7.0) 7.10 5.30 5.60 
M8 x1 1.00 69.0 
— 8.0 8.00 19 6.00 13.0 6.30 9 
M8 x0.75 0.75 66.0 
M9 x1 1.00 69.0 
— 9) 9.00 7.10 14.0 7.10 10 
M9 x0.75 0.75 66.0 










































































2) 粗 牙 普通 螺纹 月 


图 8-28 MIRRE 








明细 柄 螺 尖 丝锥 的 斥 寸 如 表 8-33 所 示 。 





表 8-33 ” 粗 牙 普通 螺纹 用 细 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 ( JB/T 5612 一 2006) 


























. 616- 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
螺纹 | 公称 RE], ， aP Ñ 
代号 “| 直径 4 | P i > i 
a L, 
M10 x1.25 1.25 
——— 76.0 
M10 x1 10.0 1.00 10.00 20 7.50 15.0 8.00 11 
M10 x0.75 0.75 73.0 
IE; 1. RRR, RAKEN +12 
2. 括号 内 尺寸 不 推荐 采用 。 
3. 细 柄 螺 尖 丝锥 
1) 细 柄 螺 尖 丝锥 的 型 式 如 图 8-28 所 示 。 
4 一 4 






































(单位 : mm) 
š 公称 REE 方 头 
螺纹 代号 dı L L 
径 d P a A 
M3 3.0 0.50 2.24 48 11 1.80 
4 
M3.5 :| (0.60) 2.50 50 2.00 
M4 4.0 0.70 3.15 13 2.50 
53 5 
M4.5 4.5 (0.75) 3.55 2.80 
M5 5.0 0.80 4.00 58 16 3.15 
6 
M6 6.0 4.50 3.55 
1.00 66 19 
M7 (7.0) 5.60 4.50 7 
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( 续 ) 
ç 公称 螺 距 方 头 
螺纹 代号 | 全 d, L l 
径 d P ä A 
M8 8.0 6.30 5.00 
1.25 72 22 8 
M9 (9.0) 7.10 5.60 
M10 10.0 80 24 
1.50 8.00 6.30 9 
M11 (11.0) 85 25 
M12 12.0 1.75 9.00 89 29 7.10 10 
M14 14.0 11.20 95 30 9.00 12 
2.00 
M16 16.0 12.50 102 32 10.00 13 
M18 18.0 
14.00 112 37 11,20 14 
M20 20.0 2.50 
M22 22.0 16.00 118 38 12.50 16 
M24 24.0 18.00 130 14.00 18 
3.00 45 
M27 27.0 135 
20.00 16.00 20 
M30 30.0 138 48 
3.50 
M33 3 22.40 151 51 18.00 22 
注 : 括号 内 尺寸 不 推荐 采用 。 
3) 细 牙 普通 螺纹 用 细 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 如 表 8-34 所 示 。 



































































































































R 8-34 细 牙 普通 螺纹 用 细 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 (JB/T 5612 一 2006) 
(单位 : mm) 
、 公称 IREE HK 
螺纹 代号 ` d, L l 
径 d P p L 
M3 x0.35 3.0 2.24 48 11 1.80 
0.35 4 
M3.5 x0.35 和 2.50 50 2.00 
M4 x0.5 4.0 3.15 13 2.50 
53 5 
M4.5 x0.5 4.5 ke 2.80 
0.50 
M5 x0.5 5.0 58 16 
4.00 3.15 
M5.5x0.5| (5.5) 62 17 6 
M6 x 0.75 6.0 4.50 3.35 
0.75 66 19 
M7 x0.75 (7.0) 5.60 4.50 7 
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( 续 ) 
l 公称 螺 距 方 头 
螺纹 代号 P d, L l 
径 d P 2 Ë 
M8 x1 1.00 72 
— 8.0 6.30 5.00 
M8 x 0.75 0.75 66 
19 8 
M9 x1 1.00 72 
——— (9.0) 7.10 5.60 
M9 x 0.75 0.75 66 
M10 x1.25 1.25 
一 一 一 一 一 80 
M10 x1 10.0 1.00 20 
M10 x0.75 0.75 8. 00 73 6.30 9 
M11 x1 1.00 
—— (11.0) 80 22 
M11 x0.75 0.75 
M12 x1.5 1.50 29 
= 89 
M12 x1.25 12.0 1.25 9.00 24 7.10 10 
M12 x1 1.00 80 22 
M14 x1.5 1.50 30 
| 95 
M14 x1.25 14.0 1.25 25 
一 一 一 一 一 11.20 9.00 12 
M14 x1 1.00 87 22 
M15 x1.5] (15.0) 95 30 
1.50 
M16 x1.5 102 32 
—— 16.0 
M16 x1 1.00 12.50 92 22 10.00 13 
M17 x1.5| (17.0) 1.50 102 32 
M18 x2 2.00 37 
— j 112 
M18 x1.5 18.0 1.50 29 
M18 x1 1.00 97 22 
14.00 11.20 14 
M20 x2 2.00 37 
一 | 112 
M20 x1.5 20.0 1.50 29 
M20 x1 1.00 102 22 
M22 x2 2.00 38 
= — j 118 
M22 x1.5 22.0 1.50 16.00 33 12.50 16 
M22 x1 1.00 109 24 
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( 续 ) 
ç 公称 螺 距 方 头 
螺纹 代号 P d, L l 
径 d P a L 
M24 x2 2.00 
— 130 35 
M24 xl1.5| 24.0 1.50 
M24 x1 1.00 114 24 
18.00 14.00 18 
M25 x2 2.00 
— 25.0 130 
M25 x1.5 35 
1.50 
M26 x1.5| 26.0 120 
M27 x2 2.00 
— 127 37 
M27 x1.5| 27.0 1.50 
M27 x1 1.00 120 25 
M28 x2 2.00 
— 127 37 
M28 x1.5| (28.0) 1.50 
一 | 20.00 16.00 20 
M28 x1 1.00 120 25 
M30 x3 3.00 138 48 
M30 x2 2.00 
— 30.0 127 37 
M30 x1.5 1.50 
M30 x1 1.00 120 25 
M32 x2 2.00 
— (32.0) 137 37 
M32 x1.5 1.50 
M33 x3 3.00 22.40 151 51 
M33 x2 33.0 2.00 
— 137 37 18.00 22 
M33 x1.5 
1.50 
M35 x1.5 | (35.0) 144 39 
M36 x3 3.00 25.00 162 57 
M36 x2 36.0 2.00 
一 | 144 
M36 x1.5 25.00 39 20.00 24 
1.50 
M38 x1.5| 38.0 149 
M39 x3 0 3.00 28.00 170 60 22.40 26 
M39x2 | 2.00 149 39 











































































































4. IRR #l 
































的 标记 示例 
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( 续 ) 
š 公称 螺 距 方 头 
螺纹 代号 7 d, I l 
径 d P a L 
M39 x1.5 39.0 1.50 149 39 
M40 x3 3.00 170 60 
— 28.00 22.40 26 
M40 x2 (40.0) 2.00 
— 149 39 
M40 x1.5 1.50 
M42 x3 3.00 170 60 
M42 x2 42.0 2.00 28.00 22.40 26 
=— 149 39 
M42 x 1.5 1.50 
M45 x3 3.00 187 67 
M45 x2 45.0 2.00 
— 165 45 
M45 x1.5 1.50 
M48 x3 3.00 187 67 
M48 x2 48.0 2.00 31.30 25.00 28 
— 165 45 
M48 x1.5 1.50 
M50 x3 3.00 187 67 
M50x2 | (50.0) 2.00 
一 165 45 
M50 x1.5 1.50 
M52 x3 3.00 200 70 
M52 x2 52.0 2.00 35:50 28.00 31 
一 一 一 一 一 175 45 
M52 x1.5 1.50 
注 : 1. 括号 内 尺寸 不 推荐 采用 。 
2. 丝锥 公称 直径 小 于 或 等 于 8mm 可 制 成 外 顶尖 。 


1) 粗 牙 普通 螺纹 、 公 称 直 径 12mm, HIE 1.75mm、H2 公差 带 的 标 
记 为 : 螺 尖 丝锥 MI12-H2 JB/T 5612 一 2006。 

2) 细 牙 普通 螺纹 、 公 称 直 径 12mm、 螺 距 Imm. H1 公差 带 的 标记 
JB/T 5612—2006 , 


为 : RRE 




















说 明 : 丝锥 公 


M12 x 1-H1 








称 直径 小 于 或 等 于 10mm， 有 粗 柄 和 细 柄 两 种 结构 ， 在 
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需要 明确 指定 柄 部 结构 的 场合 ， 丝 锥 名 称 前 应 加 “ 粗 柄 ”或 “ 细 柄 ” 字 
样 。 
8.2.7 挤 压 丝 锥 
1. 粗 柄 丝锥 
1) 粗 柄 丝锥 的 型 式 如 网 8-29 所 示 。 


























图 8-29 粗 柄 丝锥 





2) 粗 柄 粗 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-35 所 示 。 
R 8-35 ” 粗 柄 粗 牙 丝锥 的 尺寸 ( JB/T 7428 一 2006 ) 
(单位 : mm) 







































































螺纹 | 公称 WIE " ! ; i 方 头 

代号 直径 4d P a l, 
M2 2.0 0.40 2.50 8.0 41.0 5.5 2.00 4 
M2.2 2.2 0.45 2.80 95. 44.5 6.0 2.24 5 
M2.5 25 0.45 2.80 9.5 44.5 6.0 2.24 5 
M3 3.0 0. 50 3. 15 14.5 48.0 3.5 2.50 5 
M3.5 3 5 (0.60) 3.55 16.5 50.0 3.5 2.80 5 
M4 4.0 0.70 4.00 17.0 53.0 — 3.15 6 
M4.5 4.5 (0.75) 4.50 17.0 53.0 — 3:55 6 

3) 粗 柄 细 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-36 所 示 。 





R 8-36 粗 柄 细 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 7428 一 2006 ) 
(单位 : mm) 








螺纹 公称 螺 距 1 I ; ; 方 头 
代号 Hd P i ' A n 
M2 x0.25 2.0 0.25 2.50 8.0 41.0 5 5 2.00 4 





M2.2 x0.25 2.2 0.25 2.80 QoS 44.5 6.0 2.24 5 
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( 续 ) 
螺纹 公称 WREE P ; i I 方 头 
代号 直径 4 P | ' " h 
M2.5 x0.35 25 0.35 2.80 9.5 44.5 6.0 2.24 5 
M3 x0.35 3.0 0.35 3.15 14.5 48.0 eS 2.50 5 
M3.5 x0.35 35 0.35 3.55 16.5 50.0 IS 2.80 5 
M4 x0.5 4.0 0.50 4.00 17.0 53.0 — 3.15 6 
M4.5 x0.5 4.5 0.50 4.50 17.0 53.0 一 3.55. 6 
2. RN ly 231 2Z Ë 
1) 粗 柄 带 颈 丝锥 的 型 式 如 图 8-30 所 示 。 
< 
图 8-30 粗 柄 带 颈 丝锥 
2) 粗 柄 带 颈 丝锥 粗 牙 的 尺寸 如 表 8-37 所 示 。 
表 8-37 粗 柄 带 颈 丝锥 粗 牙 的 尺寸 (JB/T 7428 一 2006 ) 
(单位 : mm) 
螺纹 公称 | 螺 距 I ; a" d, i d 
代号 | 直径 4| P i > | 
a L 
M5 5.0 0.80 5.00 16.0 58 8.55 9.0 4.00 7 
M6 6.0 1.00 6.30 19.0 66 4.50 11.0 5.00 8 
M7 (7.0) 1.00 7.10 19.0 66 5.30 11.0 5.60 8 
M8 8.0 1.25 8.00 22.0 12 6.00 13.0 6.30 9 
M9 (9.0) 1.25 9.00 22.0 12 7.10 14.0 7.10 10 
M10 10.0 1.50 10.00 24.0 80 7.50 15.0 8.00 11 
注 : 1. 括号 内 尺寸 尽量 不 采用 。 








2. d, h HZI 





RF, RA 








F 无 空 刀 ， 无 空 刀 时 


螺纹 长 度 为 1+11/2。 
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3) 粗 柄 带 颈 丝锥 细 牙 的 尺寸 如 表 8-38 所 示 。 


表 8-38 粗 柄 带 颈 丝锥 细 牙 的 尺寸 (JB/T 7428 一 2006) 


(单位 : mm) 










































































ma s 公称 m y | , j i G 
代号 ”| 直径 4 | P > = i 
M5 x0.5 5.0 0.50 5.00 16. 58 3.55 9.0 4.00 7 
M5.5 x0.5 5.5 0.50 5.60 17. 62 4.00 9.0 4.50 7 
M6 x0.5 6.0 0.50 6.30 19. 66 4.50 11.0 5.00 8 
M6 x0.75 6.0 0.75 6.30 19. 66 4.50 11.0 5.00 8 
M7 x0.75 (7.0) 0.75 7.10 19. 66 5.30 11.0 5.60 8 
M8 x0.5 8.0 0.50 8.00 19. 66 6.00 13.0 6.30 9 
M8 x0.75 8.0 0.75 8.00 19. 69 6.00 13.0 6.30 9 
M8 x1 8.0 1.00 8.00 19. 69 6.00 13.0 6.30 9 
M9 x0.75 (9.0) 0.75 9.00 19. 66 7.10 14.0 7.10 10 
M9 x1 (9.0) 1.00 9.00 19. 69 7.10 14.0 7.10 10 
M10 x0.75 10.0 0.75 10.00 20. 73 7.50 15.0 8.00 11 
M10 x1 10.0 1.00 10.00 20. 76 7.50 15.0 8.00 11 
M10 x1.25 10.0 1.25 10.00 20. 76 7.50 15.0 8.00 11 
ËE; 1. 括号 内 的 尺寸 应 尽 可 能 不 采用 。 


2. d,. h HZI 


3. 细 柄 丝锥 


1) 细 柄 丝锥 的 


























人 尺寸。 允许 无 空 刀 槽 ， 


型 式 如 图 8-31 所 示 。 


无 空 刀 权 时 螺纹 长 度 应 为 1+11/2。 











图 8-31 细 柄 丝锥 


2) 细 柄 粗 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-39 所 示 。 








































































































. 624 . 五 金工 具 手 册 
R 8-39 ” 细 柄 粗 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/AT 7428 一 2006 ) 
(单位 : mm) 
螺纹 代号 | AF | 有 | u | L a 
4 d P 5 L 
M5 5.0 0.80 4.00 16 58 3, 15 6 
M6 6.0 1.00 4.50 19 66 3.55 6 
M7 (7.0) 1.00 5.60 19 66 4.50 7 
M8 8.0 1.25 6.30 22 72, 5.00 8 
M9 (9.0) 1.25 7.10 22 72 5.60 8 
M10 10.0 1.50 8. 00 24 80 6.30 9 
M11 (11.0) 1.50 8. 00 25 85 6.30 9 
M12 12.0 1.75 9.00 29 89 7.10 10 
M14 14.0 2.00 11.20 30 95 9.00 12 
M16 16.0 2.00 12.50 32 102 10.00 13 
M18 18.0 2.50 14.00 37 112 11.20 14 
M20 20.0 2.50 14.00 37 112 11.20 14 
M22 22.0 2.50 16.00 38 118 12.50 16 
M24 24.0 3.00 18.00 45 130 14.00 18 
M27 27.0 3.00 20.00 45 135 16.00 20 
注 : 括号 内 尺寸 尽量 不 采用 。 





3) 细 柄 细 牙 丝锥 的 太 十 如 表 840 所 示 。 














R 8-40 细 柄 细 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 7428 一 2006 ) 























(单位 : mm) 


























螺纹 代号 | 会 | #E | a i L — 
Bad P a L 
M5 x0.5 5.0 0.50 4.00 16 58 3.15 6 
M5.5 x0.5 5-5 0.50 4.00 17 62 3.15 6 
M6 x0.75 6.0 0.75 4.50 19 66 3.55 6 
M7 x0.75 (7.0) 0.75 5.60 19 66 4.50 7 
M8 x0.75 8.0 0.75 6.30 19 66 5.00 8 
M8 x1 8.0 1.00 6.30 19 72 5.00 8 



































































































































第 8 章 切削 工具 625 
( 续 ) 

gars | 会 各 | m å l L — 
径 d P a l 
M9 x0.75 9.0 0.75 7.10 19 66 5.60 8 
M9 x1 9.0 1.00 7.10 19 72 5.60 8 
M10 x0.75 10.0 0.75 8.00 20 73 6.30 9 
M10 x1 10.0 1.00 8.00 20 80 6.30 9 
M10 x1.25 10.0 1.25 8.00 20 80 6.30 9 
M11 x0.75 (11.0) 0.75 8.00 22 80 6.30 9 
M11 x1 (11.0) 1.00 8.00 22 80 6.30 9 
M12 x1 12.0 1.00 9.00 22 80 7.10 10 
M12 x1.25 12.0 1.25 9.00 24 89 7.10 10 
M12 x1.5 12.0 1.50 9.00 29 89 7.10 10 
M14 x1 14.0 1.00 11.2 22 87 9.00 12 
M14 x1.25 14.0 1:25 11.2 25 95 9.00 12 
M14 x1.5 14.0 1.50 11.2 30 95 9.00 12 
M15 x1.5 15.0 1.50 11.2 30 95 9.00 12 
M16 x1 16.0 1.00 12.5 22 92 10. 00 13 
M16 x1.5 16.0 1.50 12.5 32 102 10. 00 13 
M17 x1.5 17.0 1.50 12.5 32 102 10. 00 13 
M18 x1 18.0 1.00 14.0 22 97 11.2 14 
M18 x1.5 18.0 1.50 14.0 29 112 11.2 14 
M18 x2 18.0 2.00 14.0 37 112 11.2 14 
M20 x1 20.0 1.00 14.0 22 102 11.2 14 
M20 x1.5 20.0 1.50 14.0 29 112 11.2 14 
M20 x2 20.0 2.00 14.0 37 112 11.2 14 
M22 x1 22.0 1.00 16.0 24 109 12.5 16 
M22 x1.5 22.0 1.50 16.0 33 118 12.5 16 






















































































.626 . 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 

gars | AF E | I , a 

径 d P a l 
M22 x2 22.0 2.00 16.0 38 118 12.5 16 
M24 x1 24.0 1.00 18.0 24 114 14.0 18 
M24x1.5 | 24.0 1.50 18.0 35 130 14.0 18 
M24 x2 24.0 2.00 18.0 35 130 14.0 18 
M25 x1.5 | 25.0 1.50 18.0 35 130 14.0 18 
M25 x2 25.0 2.00 18.0 35 130 14.0 18 
M26x1.5 | 26.0 1.50 18.0 35 130 14.0 18 
M27 x1 27.0 1.00 20.0 25 120 16.0 20 
M27x1.5 | 27.0 1.50 20.0 37 127 16.0 20 
M27 x2 27.0 2.00 20.0 37 127 16.0 20 








注 ; 括号 内 的 


4. 挤 压 丝 银 





尺寸 应 尽 可 能 不 采 
的 标记 示例 









































1) 粗 牙 普通 螺纹 、 公 称 直径 10mm, IE 1.5mm, M2 公差 带 的 单 支 
细 柄 挤 压 丝锥 的 标记 为 : 细 柄 挤 压 丝锥 M10 一 H2 JB/T 7428 一 2006。 

2) 细 牙 普通 螺纹 、 公 称 直径 10mm, IE lmm 、 左 旋 、H3 公差 带 的 
两 文 一 组 粗 柄 带 颈 挤 压 丝 锥 的 标记 为 : 带 颈 挤 压 丝锥 2-M10 x 1L 一 H3 











JB/T 7428—2006, 
3) 粗 牙 普通 螺纹 、 公 称 直径 10mm, HIE 1.5mm, H2 公差 带 的 单 支 





























挤 压 丝锥 ( 粗 、 细 柄 不 指定 ) 的 标记 为 : 挤 压 丝锥 MI0 一 H2 JB/T 


7428—2006, 


4) WFA, AEI 20mm, HE 1mm, H1 公差 带 的 单 支 细 
柄 挤 压 丝锥 的 标记 为 : 挤 压 丝锥 M20x1—H1 JB/T 7428—2006 , 

5) 粗 牙 普通 螺纹 ， 公 称 直径 2. 5mm、 螺 距 0.45mm、H4 公差 带 的 单 
支 粗 柄 挤 压 丝 锥 的 标记 为 : 挤 压 丝锥 M2.5 JB/T 7428 一 2006。 


8.2.8 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
1. 粗 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 

















1) 粗 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 的 型 式 如 图 8-32 所 示 。 



















































































(单位 : mm) 





























R 8-42 ” 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007 ) 























第 8 全 切削 工具 - 627 - 
4 一 4 
< 
£, 
图 8-32 粗 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
2) 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-41 所 示 。 
R 8-41 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007 ) 
(单位 : mm) 
螺纹 公称 螺 距 方 头 
、 ¿ d, l L L 
代号 H d P r L 
M1 1 
M1.1 Ü | 0,25 Toa 10 
28 

M1.2 1.2 
M1.4 1.4 0.3 25 7 12 2 4 
M1.6 1.6 

0.35 32 13 
M1.8 1.8 8 
M2 2 0.4 13.5 
M2.2 2.2 36 

0.45 2.8 9.5 15.5 2.24 Š 
M2.5 TA 

3) 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-42 所 示 。 























螺纹 公称 IRIE d ; T j 方 头 
代号 £ d P i ; Z l, 
M1 x0.2 1 
M1.1 x0.2 1.1 5.5 10 
0.2 2.5 28 2 4 
M1.2 x0.2 1.2 
M1.4 x0.2 1.4 7 12 



















































































… 628. 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
螺纹 公称 WE P I ! 方 头 
代号 径 d P ! ' " L 
M1.6 x0.2 1.6 
0.2 32 13 
M1.8 x0.2 1.8 2.5 8 2 4 
M2 x0.25 2 13.5 
0.25 
M2.2 x0.25 2.2 36 
2.8 9.5 15.5 2.24 5 
M2.5 x0.35 2:5 0.35 





2. 粗 柄 带 颈 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
1) 粗 柄 带 颈 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 






































图 8-33 粗 柄 带 颈 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 





2) 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-43 所 示 。 
表 8-43 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007) 





(单位 : mm) 









































螺纹 | 公称 ME | ， I I d ; 方 头 
代号 | 直径 4 P ' > | L 
M3 3 0.5 3.15 11 2.12 18 2.5 
40 5 
M3.5 3.5 (0.6) 3,55 25 20 2.8 
M4 4 0.7 4 13 2.8 3.15 
45 21 6 
M4.5 4.5 (0.75) 4.5 3.15 3:55 
M5 5 0.8 5 16 50 3.55 25 4 J: 














































































































AS JJ HJ r H. 629 
( 续 ) 
螺纹 公称 IRIE F ; i d, j 方 头 
代号 | 直径 4| P | > L 
M6 6 6.3 4.5 5 
1 19 55 30 8 
M7 7 7.1 5..3 5.6 
M8 8 8 6 35 6.3 9 
1.25 22 65 
M9 9 9 7.1 36 7.1 10 
M10 10 Ji 5 10 24 70 7.5 39 8 11 
注 : 1. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 用 。 
2. 允许 无 空 刀 槽 ， 无 空 刀 模 时 螺纹 部 分 长 度 尺寸 应 为 1+ (l -1)/2。 


3) 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-44 所 示 。 
R 8-44 ” 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007 ) 
(HM: mm) 









































































































































Ba | 公称 mE, ' d, I 方 关 
代号 ”| 直径 4| P i > i a la 
M3 x0.35 a 3,15 11 2.12 18 2.5 
0.35 40 s 
M3. 5 x0.35 3,5 3,55 2 20 2.8 
M4 x 0.5 4 4 13 2.8 J15 
45 21 6 
M4.5 x0. 5 4.5 4.5 3.15 3. 33 
M5 x0.5 S 0.5 5 16 3.55 25 4 
7 
M5.5 x0.5 pr 5.6 17 4 26 4.5 
M6 x0.5 50 
=—— 6 6.3 4.5 5 
M6 x0.75 30 8 
0.75 
M7 x0.75 7 7.1 19 5.3 Ar 
M8 x0.5 0.5 
o 32 
M8 x0.75 8 0.73 8 6 6.3 9 
M8 x1 1 22 60 35 
M9 x0.75 D. 75 19 33 
=—— ~ y 9 9 7.1 Tei 10 
M9 x1 1 22 36 

















WÈ: 允许 无 空 刀 槽 ， 无 空 刀 权时 螺纹 部 分 长 度 























3. 粗 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 

















1) 粗 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 的 型 式 如 图 





8-34 所 示 。 
Al 
































图 8-34 粗 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 











尺寸 应 为 1+ (l -1)/2。 











- 630 . 五 金工 具 手册 
( 续 ) 
螺纹 公称 m | ， | d, ; HK 
代号 | 直径 4| P ' i > | ¿ | 
M10 x0.75 0.75 20 35 
M10 x1 10 1 10 65 T+ 8 iW: 
— 24 39 
M10 x1.25 1.25 





















































2) 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-45 所 示 。 
表 8-45 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007 ) 
(单位 : mm) 
公称 WE 方 头 
螺纹 代号 d l Ë 

累 纹 代号 Zad p 1 I 

M3 3 0.5 2.24 11 1.8 
40 4 

M3.5 3.5 (0.6) 2 2 

M4 4 0.7 3,15 13 2. 
45 5 

M4.5 4.5 (0.75) E 28 

M5 5 0.8 4 16 50 3.15 
6 

M6 6 4.5 e Pe 

1 19 55 

M7 (7) 5.6 4.5 7 

M8 8 6; 3 5 
1.25 22 65 8 

M9 (9) 7.1 5.6 








































































































































































































第 8 竟 切削 工具 631- 
( 续 ) 
、 公称 IRIE 方 头 
螺纹 代号 P d, l L 
径 d P a L 
M10 10 24 
L.3 8 70 6.3 9 
M11 (11) 25 
M12 12 1.75 9 29 80 31 10 
M14 14 11.2 30 9 12 
2 90 
M16 16 12:5 32 10 13 
M18 18 
14 37 100 11,2 14 
M20 20 2.5 
M22 22 16 38 110 12.5 16 
M24 24 18 14 18 
3 45 120 
M27 27 
20 16 20 
M30 30 48 
3,5 130 
M33 33 22.4 51 18 22 
M36 36 25 3 20 24 
4 145 
M39 39 
28 60 22.4 26 
M42 42 
4.5 160 
M45 45 
31,5 67 25 28 
M48 48 
5 175 
M52 52 35.5 70 28 31 
RE: 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 用 。 
3) 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-46 所 示 。 





表 8-46 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007 ) 
(单位 : mm) 




















公称 RE 方 头 
螺纹 代号 d l L 
HBd P š š l 
M3 x0.35 3 22A 11 1.8 
0.35 40 4 
M3. 5 x0.35 3.5 2.5 2 
M4 x0.5 4 3.15 13 2.5 
0.5 45 5 
M4.5 x0.5 4.5 3.55 2.8 

















































































































































































































- 632- 五 金工 具 手 册 
( 续 
公称 IRIE 方 头 
螺纹 代号 x° d, l L 
直径 4 P 4 L 
M5 x0.5 5 16 
0.5 4 3.15 
M5.5 x0.5 (5.5) 17 6 
50 
M6 x0.75 6 4.5 3.55 
M7 x0.75 (7) 0.75 5.6 19 4.5 7 
M8 x0.75 
8 6.3 5 
M8 x1 ] 22 
60 8 
M9 x0.75 0.75 19 
(9) 7.1 5.6 
M9 x1 1 22 
M10 x0.75 0.75 20 
M10 x1 10 1 
24 
M10 x1.25 1.25 8 65 6.3 9 
M11 x0.75 0.75 
(11) 
M11 x1 1 22 
M12 x1 1 
M12 x1.25 12 1.25 9 7.1 10 
29 
M12 x1.5 1.5 
M14x1 1 22 70 
M14 x1.25® 14 1.25 
— r 11.2 9 12 
M14 x1.5 30 
1.5 
M15 x1.5 (15) 
M16 x1 1 22 
16 
M16 x1.5 12.5 80 10 13 
1.5 32 
M17 x1.5 (17) 
M18 x1 1 22 
M18 x1.5 18 1.5 
— — 37 
M18 x2 2 
oi 14 E 90 11.2 14 
M20 x1.5 20 1.5 
37 
M20 x2 2 






























































































































































第 8 章 切削 工具 633 - 
( 续 
、 公称 RE 方 头 
螺纹 代号 Ký d, l L 
直径 4 P å L 
M22 x1 1 24 
M22 x1.5 22 1.5 16 90 12.5 16 
| 38 
M22 x2 
M24 x1 1 24 
M24 x1.5 24 1.5 
M24 x2 2 
18 45 14 18 
M25 x1.5 1.5 
— 5 
M25 x2 2 95 
M26 x1.5 26 1.5 35 
M27 x1 1 25 
M27 x1.5 27 1.5 
~ | 37 
M27 x2 2 
M28 x1 1 25 
M28 x1.5 (28) 1.5 
— 20 37 16 20 
M28 x2 2 
M30 x1 1 25 105 
M30 x1.5 1.5 
| 30 37 
M30 x2 2 
M30 x3 3 48 
M32 x1.5 1.5 
— (32) 
M32 x2 2 
37 
M33 x1.5 1.5 22.4 115 18 22 
M33 x2 33 2 
M33 x3 3 51 
M35 x1.5® (35) 
1.5 
M36 x1.5 39 
| 25 125 20 24 
M36 x2 36 2 
M36 x3 3 57 





























































































































. 634 . 五 金工 具 手 册 
( 续 ) 
公称 ERIE 方 头 
螺纹 代号 , d l L 
直径 4 P ! ñ l, 
M38 x1.5 38 
1.5 
M39 x1.5 39 
M39 x2 39 2 
M39 x3 3 60 
M40 x1.5 1:5 
39 
M40 x2 (40) 2 28 130 22.4 26 
M40 x3 3 60 
M42 x1.5 15 
39 
M42 x2 2 
42 
M42 x3 3 
60 
M42 x4 (4) 
M45 x1.5 1.5 
45 
M45 x2 2 
45 140 
M45 x3 3 
67 
M45 x4 (4) 
M48 x1.5 15 
45 
M48 x2 2 315 25 28 
48 
M48 x3 3 
67 
M48 x4 (4) 
M50 x1.5 1:5 
45 
M50 x2 (50) 2 150 
M50 x3 3 67 
M52 x1.5 tS 
45 
M52 x2 2 
52 35.5 28 31 
M52 x3 3 
70 
M52 x4 4 





IE: 括号 内 的 


QD 4H 
© XH 








日 于 火花 塞 。 








尺寸 尽 可 能 不 用 。 





月 于 滚动 轴承 锁 紧 螺母 。 

















第 8 竟 切削 工具 - 635- 








4. 单 文 和 成 组 丝锥 适用 范围 、 切 削 锥 角 及 切削 锥 长 度 ( 表 8-47) 
R847 单 支 和 成 组 丝锥 适用 范围 、 切 削 锥 角 及 切削 锥 长 度 
( GB/T 3464. 3—2007) 



































































































































I, TERS, 


5. 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 的 标记 示例 











1) 右 螺 纹 的 粗 牙 普通 螺纹 、 直 径 10mm、 螺 距 1.5mm, H 公差 带 、 

















适用 范围 
分 类 i E 名 称 | 切削 锥 角 | 切削 锥 长 度 图 示 
CRIE P)/mm 
初 锥 4°30' 8 F 
单 支 和 
成 组 
P<2.5 中 锥 8°30' 4 F 
(等 径 ) 
丝锥 
底 锥 17° 2 牙 
第 一 粗 锥 6° 6 F 
成 组 
已 >2.5 第 二 粗 锥  8°30' 4 政 
径 ) 
丝锥 
精 锥 17。 2 牙 
注 : 1. 螺 距 P<2.5mm 丝锥 优先 按 中 锥 单 支 生产 供应 。 当 使 用 需要 时 ， 亦 可 按 成 组 不 等 
径 丝锥 供应 。 
2. 成 组 丝锥 每 组 支 数 按 使 用 需要 ， 由 制造 厂 自行 决定 。 
3. 成 组 不 等 径 丝锥 在 第 一 、 第 二 粗 锥 柄 部 应 分 别 切 制 1 条 、2 条 圆 环 或 以 顺序 号 


单 支 初 锥 〈 底 锥 ) 高 性 能 短 柄 机 用 丝锥 标记 为 : 短 柄 机 用 丝锥 初 ( 底 ) 





G MI10-H1 GB/T 3464. 3 一 2007。 





2) 右 螺 纹 的 细 牙 普通 螺纹 、 直 径 10mm、 螺 距 1.25mm、H4 公差 带 
单 支 中 锥 短 柄 手 用 丝锥 标记 为 : 短 柄 手 用 丝锥 MI0 x1.25 GB/T 

















3464. 3 一 2007 。 


W à 


”6030 - 


五 金工 具 手 册 





3) A! 
W (WHE 
锥 初 ( 底 ) 

4) Æ! 





Ba 363 Ry H4 12mm、 螺 距 1.75mm、H2 公差 带 、 












































3mm. H3 Z 


用 丝锥 





说 明 . 


( 左 螺纹 代号 LH) 的 粗 牙 普通 螺纹 、 直 径 27mm、 螺 距 


和 底 锥 ) 一 组 普通 级 等 径 短 柄 机 用 丝锥 标记 为 : 短 柄 机 用 丝 


M12-H2 GB/T 3464. 3 一 2007 。 











带 、 三 广 一 组 普通 级 不 等 径 短 柄 机 用 丝锥 标记 为 : 短 柄 机 





(不 ~、 等 径 ) 3-M27LH-H3 GB/T 3464. 3 一 2007。 











直径 3 ~10mm 的 丝锥 ， 有 粗 柄 和 细 柄 两 种 结构 同时 并 存 ， 在 














需要 明确 指定 


样 。 


柄 部 结构 的 场合 ， 丝 锥 名 称 前 应 加 “ 粗 柄 ”或 “ 细 柄 ” 字 








8.2.9 高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 
1. 高 精度 梯形 螺纹 拉 前 丝锥 的 型 式 (图 8-35 ) 


2. 
3. 


























图 8-35 ”高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 


a) 螺纹 公称 直径 小 于 或 等 于 30mm b) 螺纹 公称 直径 大 于 30mm 





高 精 


























注 : 校准 部 分 长 度 尺 寸 4 为 5 ~6 AERE P. 


青 度 梯形 螺纹 拉 前 丝锥 的 尺寸 ( 表 8-48) 


高 精 








度 梯形 螺纹 拉 前 丝锥 的 标记 示例 


1) Ti24 x5 右 旋 、 拉 削 长 度 30 ~ 50mm、 单 支 、1 级 梯形 螺纹 拉 削 丝 





1999 。 





锥 的 标记 为 : 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 Tr24 x5-1 30-50 JB/T 9988. 1 一 


2) T90 x12 右 旋 、 拉 削 长 度 80 ~ 120mm、 两 支 组 、2 级 梯形 螺纹 拉 
前 丝锥 的 标记 为 : 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 两 支 组 To90 x122 80-120 JB/T 
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“ 637. 





9988. 1 一 1999 。 


3) Tr30 x12 (P6) 左旋 、 拉 前 长 度 50 ~80mm、 两 文 组 、2 级 梯形 螺 
纹 拉 前 丝锥 的 标记 为 : 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 两 文 组 Tr30 x12 (P6) L-2 
50-80 JB/T 9988. 1 一 1999 。 


说 明 : 示例 3) P, 工 表 示 左 旋 ， 无 工 者 均 为 右 旋 。 








表 8-48 ”高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 的 尺寸 (JB/T 9988. 1 一 1999 ) 





































































































(单位 : mm) 
d, A 
IRIE | 大 径 局 
螺纹 代号 W | 1 l L, a 2 
P d 尺寸 偏差 i min j 尺寸 偏差 
(h8) (H12) 
T8 x1.5 | 1.5 8.3 6.5 5.0 
0 
Trl0 x2 10.5 | 8.0 6.3 
-0.022 
Trl2 x2 12.5 | 10.0 7.1 
Trl6 x2 2 16.5 14.0 11.2 
0 42 | 12 | 12 
Trl8 x2 18.5 16.0 12.5 
-0.027| 25 
Ti20 x2 20.5 | 18.0 14.0 
0 = 
Trl2 x3 12.5 | 9.0 7.1 
-0.022 
0 
Trl4 x3 14.5 | 11.0 9.0 
-0.027 
Ti24 x3 24.5 | 21.0 18 16.0 
T1226 x3 26.5 | 23.0 18.0 
0 
T28 x3 28.5 | 25.0 20.0 
一 0.033 
Tr30 x3 zi 30.5 | 27.0 
Tr32 x3 32.5 | 29.0 56 15 
T36 x3 36.5 | 33.0 30 
T40 x3 40.5 | 37.0] 0 m | +015 
Tr44 x3 44.5 | 41.0 | -0.039 0 
T:50 x3 50.5 | 47.0 
Tr55 x3 55.5 | 52.0 0 
T60 x3 60.5 | 57.0 | -0.046 
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续 ) 
d, 
IRIE | K l; 
螺纹 代号 偏差 l i l l a < 
P d 尺寸 m2 ! min I i 尺寸 n2 
(h8) (H12) 
Tr16 x4 16.5 | 12.0 10.0 
TI8x4 | 4 118.5114.01 0 11.2 
T20 x4 20.5 | 16.0 | - 0.027 
12.5 
T22 x5 22.5 | 17.0 
T24 x5 24.5 | 19.0 14.0 
5 
T26 x5 26.5 | 21.0 16.0 
T28 x5 28.5 | 23.0 18.0 
0 
T30 x6 31.0 | 24.0 20.0 
-0.033| 30 
T32 x6 33.0 | 26.0 
20 15 
T34 x6 6 |35.0 |28.0 
56 
T36 x6 37.0 | 30.0 
T40 x6 41.0 | 34.0 
T38 x7 39.0 | 31.0 
8 
T40 x7 41.0 | 33.0 
7 +0.15 
T42 x7 43.0 | 35.0 i 
T44 x7 45.0 |37.0| 0 
T46 x8 47.0 | 38.0 | -0.039 
T48 x8 49.0 | 40.0 = 
8 
T50 x8 51.0 | 42.0 
17 10 
Tr52 x8 53.0 | 44.0 
T40 x10 41.0 | 30.0 15 8 
T65 x10 66.0 | 55.0 32 26 
T70x10 | 10 |71.0 |60.0| 0 +0.18 
17 12 
T75 x10 76.0 | 65.0 | -0.046 63 0 
Tr80 x 10 81.0 | 70.0 
T44 x 12 i 45.0 |32.0 | 0 20 15 8 +0.15 
Tr50 x 12 51.0 | 38.0 | -0.039 26 17 10 0 
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IRIE | 大 径 L 
螺纹 代号 偏差 l 4 l a 偏差 
P d 尺寸 min 尺寸 
(h8) (H12) 
Tr85 x 12 86.0 | 73.0 0 +0.18 
12 32 63 26 17 => 12 
T:90 x 12 91.0 78.0 | -0.046 0 




















注 ; 1. 不 等 径 成 组 丝锥 的 第 一 粗 锥 、 第 二 粗 锥 …… 栖 部 应 分 别 切 制 条 、2 条 …… 圆 环 
标志 ， 以 示 区 别 。 
2. 丝锥 按 直 沟 或 螺旋 沟 生 产 ， 由 制造 厂 决定 。 
8.2.10 螺旋 模 丝 锥 
1. 螺旋 槽 丝锥 的 型 式 (图 8-36) 















































图 8-36 套 式 内 容 居 丝锥 











a) 适用 于 M3 ~ M6 b) 适用 于 M7 ~ M33 


2. 螺旋 槽 丝锥 的 尺寸 
1) 粗 牙 普通 螺纹 螺旋 覃 丝锥 的 尺寸 ( 表 8-49 ) 
表 8-49 粗 牙 普通 螺纹 螺旋 模 丝 锥 的 尺寸 (GB/T 3506—2008) 
(单位 : mm) 



























































螺纹 代号 | 公称 直径 4 | 螺 距 P L l L d, d, > u A 
M3 3 0.5 48 11 18 3.15 | 2.12 | 2.5 I 
M3.5 3.5 0.6 50 20 3.55 2.5 | 2.8 
M4 4 0.7 13 4 2.8 |3.15 

53 21 6 
M4.5 4.5 0.75 4.5 3.15 | 3.55 
M5 5 0.8 58 16 25 5 3.55 4 7 
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( 续 
螺纹 代号 公称 直径 d | WE P L l h d, d, > ó b 
M6 6 30 6.3 4.5 5 8 
1 66 19 
M7 7 5.6 4.5 T 
M8 8 6.3 5 
1.25 72 22 8 
M9 9 Fl 5.6 
M10 10 80 24 
1.5 8 6.3 9 
M11 11 85 25 
M12 12 1,75 89 29 9 7.1 10 
M14 14 95 30 — 11.2 一 9 12 
2 
M16 16 102 32 12.5 10 13 
M18 18 
112 37 14 11.2 14 
M20 20 2.5 
M22 2 118 38 16 12.5 16 
M24 24 130 18 14 18 
3 45 
M27 27 135 20 16 20 
注 : 允许 无 空 刀 槽 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 尺寸 应 为 1+ (1 -1) 2, 
2) 细 牙 普通 螺纹 螺旋 槽 丝锥 的 尺寸 (KR 8-50) 
R 8-50 细 牙 普通 螺纹 螺旋 权 丝 锥 的 尺寸 (GB/T 3506—2008) 
(单位 : mm) 
螺纹 代号 公称 直径 4 | 螺 距 P| L 7 L d, d, > a I, 
M3 x0.35 3 48 11 18 3.15 2.12 2.50 
0.35 5 
M3.5 x0.35 3.5 50 20 3.55 2.50 2.80 
M4 x0.5 4 13 4 2.8 315 
53 21 6 
M4.5 x0.5 4.5 4.5 3.15 3.55 
0.5 
M5 x0.5 5 58 16 25 5 3.55 4 
7 
M5.5 x0.5 5.5 62 17 26 5.6 4 4.5 
M6 x0.75 6 30 6.3 4.5 5 8 
0.75 66 19 
M7 x0.75 7 5.6 4.5 7 
M8 x1 8 = 6.3 kama 5 
1 72 22 8 
M9 x1 9 E AA | 5.6 
































Eas 
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( 续 
螺纹 代号 下 螺 距 P| L l d, 2> a l; 
MI0x1 1 
10 80 24 8 6.3 | 9 
M10 x1.25 
1.25 
M12 x1.25 
12 89 29 9 7.1 | 10 
M12 x1.5 1.5 
M14 x1.25 1.25 
14 
M14 x1.5 95 30 11.2 9 i2 
M15 x1.5 15 
M16 x1.5 16 1.5 
102 | 32 12.5 10 |13 
M17 x1.5 17 
M18 x1.5 
18 
M18 x2 2 
112 | 37 14 11.2 | 14 
M20 x1.5 1.5 
20 
M20 x2 2 
M22 x1.5 1.5 
22 118 | 38 16 12.5 | 16 
M22 x2 2 
M24 x1.5 1.5 
24 
M24 x2 2 
130 | 45 18 14 |18 
M25 x1.5 1.5 
25 
M25 x2 2 
M27 x1.5 1.5 
27 
M27 x2 2 
M28 x1.5 1.5 
28 127 | 37 
M28 x2 2 20 16 | 20 
M30 x1.5 1.5 
M30 x2 30 2 
M30 x3 3 138 | 48 
M32 x1.5 1.5 
32 
M32 x2 2 137 | 37 22.4 18 | 22 
M33 x1.5 33 1.5 
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螺纹 代号 公称 直径 d | 螺 距 P| L l L d, d, > a b 
M33 x2 2 137 37 
— | 33 22.4 | 一 18 | 22 
M33 x3 3 151 51 

















注 : 允许 无 空 刀 模 ， 无 空 刀 槽 时 蝶 纹 部 分 长 度 尺寸 应 为 1+ (1 -1)/2。 

















3. 螺旋 槽 丝锥 的 标记 示例 

1) 右 螺 纹 的 粗 牙 普通 螺纹 、 公 称 直径 d =10mm、 螺 距 P =1.5mm. 
公差 带 HI 、 螺 旋 模 角 a 为 30。 (螺旋 柳 角 符号 为 R30) 的 右 螺旋 档 丝 锥 
的 标记 为 :螺旋 横 丝 锥 R30-M10-H1 GB/T 3506 一 2008 。 

2) 右 螺 纹 的 细 牙 普通 螺纹 、 公 称 直径 d=10mm、 螺 距 P=1mm、 公 
差 带 Hl1、 螺 旋 槽 角 w J 45° (螺旋 槽 角 符 号 为 R45) 的 左 螺旋 槽 ( 左 螺 
旋 槽 代号 LR) 丝锥 的 标记 为 : 螺旋 槽 丝锥。 R45LR-M10 x1—H1 GB/T 
3506 一 2008 。 

3) ERA ( 左 螺 纹 代 号 LH) 的 粗 牙 普通 螺纹 、 公 称 直径 d = 12mm、 
IRIE P=1.75mm、 公 差 带 H2 、 螺 旋 角 o 为 33" (螺旋 槽 角 符号 R35) 的 
右 螺 旋 槽 丝锥 的 标记 为 螺旋 槽 丝锥 ”R35-M12LH-H2 GB/T 3506 一 
2008 。 

8.2.11 丝锥 夹 套 
1. 丝锥 夹 套 的 型 式 (图 8-37) 
8 


























































































































图 8-37 丝锥 夹 套 
2. 丝锥 夹 套 的 尺寸 (K 8-51) 
3. 丝锥 夹 套 的 标记 示例 
a =4mm、D =36mm 的 丝锥 夹 套 的 标记 为 :丝锥 夹 套 4x36 JB/T 
3411. 14—1999 , 
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R 8-51 丝锥 夹 套 的 尺寸 (JB/T 3411. 14 一 1999 ) 
(单位 : mm) 
a D 
= — == L l 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
D11 f H9 
+0. 080 
2.50 20.020 3.15 
20 
3.15 4.00 +0. 030 
3.55 Pom 4.50 0 
+U. 
4.00 0 G0 5.00 
4.50 36 5.60 15.5 
22 
5.00 6.30 
6.30 8.00 +0.036 
7.10 +0.130 -0.025 9. 00 0 
8. 00 +0. 040 -0.050 10. 00 30 
10. 00 12.50 
11.20 14. 00 +0. 043 
12. 50 Sigd 16. 00 0 38 
R I +U 
14. 00 “O OSO 18.00 
16. 00 50 20. 00 16.5 
18. 00 22.40 
0.195 Kas £ 
+U. 
20. 00 0 Oc 25. 00 











8.2.12 丝锥 用 弹性 夹 紧 套 
1. 丝锥 用 弹性 加 紧 套 的 型 式 (图 8-38) 




















图 8-38 ”丝锥 用 弹性 加 紧 套 
2. 丝锥 用 弹性 加 紧 套 的 基本 尺寸 ( 表 8-52) 
3. 丝锥 用 弹性 加 紧 套 的 标记 示例 
莫 氏 圆锥 2 号 、d =8mm 的 丝锥 用 弹性 夹 紧 套 的 标记 为 : 夹 紧 套 2-8 

JB/T 3411. 71—1999 。 
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表 8-S2 ”丝锥 用 弹性 加 紧 套 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 71 一 1999 ) 
(单位 : mm) 
莫 氏 圆锥 
d b 1 2 3 4 5 EIT 
a L| all b a LL a| Ll Li alli 
>2.36 ~2.65 | 2.05 15119 
>2.65~3 | 2.3 17121 
“3.35 | 2. 
3 $ 18122 
>3.35 ~3.75 | 2.9 
>3.75 ~4.25 | 3.3 Jà 
>4.25 ~4.75 | 3.7 |3.565.5| 36 i 
>4.75~5.3 | 4.2 
25 
>5.3 ~6 4.7 
>6~6.7 5.2 
22 |28 
>6.7~7.5 | 5.8 
5 |80142 
>7.5~8.5 | 6.5 23 |30 
>8.5~9.5 | 7.4 24 3 
>9.5~10.6 | 8.3 23 
>10.6~11.8 | 9.3 
5 |99 |50 26136 
>11.8 ~13.2 | 10.3 
>13.2~15 |11.5 29 |40 
>15~17 12.8 6.5124 | 63 32 | 45 
>17 ~19 14.4 26 s 
>19 ~21.2 |16.4 34 
>21.2~23.6 | 18.4 6.5|156| 80 |38 |56 
>23.6 ~26.5 | 20.4 41 60 
>26.5~30 | 22.8 46 167 
表 中 尺寸 d 值 公差 采用 H7 。 
:2 Ë RNS S ANE GB/T 1443 的 规定 


























8.2.13 ”丝锥 用 快 换 套 
1. 丝锥 用 快 换 套 的 型 式 (图 8-39) 










I l N 





N 


FINA 


ERN 








图 8-39 ”丝锥 用 快 换 套 


2. 丝锥 用 快 换 套 的 基本 尺寸 及 极限 偏差 (K 8-53 ) 












表 8-53 


丝锥 用 快 换 套 的 基本 尺寸 及 极限 偏差 
























































































































































(JB/T 3411. 80 一 1999) (单位 : mm) 
基本 尺寸 25 35 
d| 极限 偏差 -0.020 -0.025 
{7 -0.041 -0.050 
基本 尺寸 | 3.15 | 3.55 | 4.00 | 4.50 | 5.00 | 5.60 | 6.30 | 7.10 | 8.00 | 9.00 | 10.00 | 5.00 | 5.60 | 6.30 | 7.10 8.00 
a 极限 偏差 +0. 105 +0.130 +0.105 +0.130 
D11 +0.030 +0.040 +0.030 +0.040 
D 30 40 
di 24 34 
基本 尺寸 | 4.00 | 4.50 | 5.00 | 5.60 | 6.30 | 7.10 | 8.00 | 9.00 | 10.00 11.20 12.50 | 6.30 | 7.10 | 8.00 | 9.00 10.00 
d, 极限 偏差 +0.030 +0.036 +0.043 +0.036 
H9 0 0 0 0 
ds 19.5 28.5 
L 52 64 
l 30 35 
L: 12 16 
h 9 11 13 11 13 
b 10 12 
r 3.75 4.25 














x 8 É 


H L B á 


` SP9 - 






















































































































































































基本 尺寸 35 45 60 
d| 极限 偏差 -0.025 -0.030 
f -0.050 -0.060 
基本 尺寸 | 9.00 10.00 11.20 [12.50 [10.00 |11.20 |12. 50 |14. 00 |16. 00 (18.00 |16. 00 [18.00 |20. 00 |22. 40 25.00 |28. 00 31.50| 35.50 
a 极限 偏差 | +0.130 +0.160 |+0.130 +0. 160 +0. 160 +0. 195 +0.240 
D11 +0.040 +0.050 |+0.040 +0.050 +0.050 +0.065 +0.080 
D 40 50 65 
d, 34 44 59 
基本 尺寸 11.20 12.50 14.00 16.00|12.50 14.00|16.00 18.00 |20. 00 22.40 |20. 00 22.40|25.00 28.00 31.50 |35. 50 40.00| 45.00 
d, 极限 偏差 +0.043 +0.052 +0.062 
H9 0 0 
d, 28.5 37.5 51.5 
L 64 73 98 
l 35 40 55 
L 16 18 22 
L, 13 14 16 | 13 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 20 | 22 | 24 26 | 28 | 31 | 34 38 
b 12 14 18 
r 4.25 5.75 7.25 
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3. 丝锥 用 快 换 套 的 标记 示例 
D =35mm. a = 10mm 的 丝锥 用 快 换 套 的 标记 为 : RME 35x10 
JB/T 3411. 80 一 1999 。 
8.2.14 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 
1. 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 的 型 式 (图 8-40) 


























莫 氏 锥 柄 




















图 8-40 ”丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 


2. 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 的 基本 尺寸 (K 8-54) 
表 8-54 ”丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 75 一 1999) 
(单位 : mm) 





a D 


ra 极限 偏差 | L D 极限 偏差 | da a 
圆锥 号 | 基本 尺寸 p 基本 尺寸 | o | ' 






































3.55 280 4.50 





+0. 105 400 +0.030 
+0. 030 200 0 














4.00 280 5.00 

















4.50 280 5.60 
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莫 氏 
HHS | 基本 尺寸 





极限 偏差 
D11 








基本 尺寸 





极限 偏差 





5.00 





5.60 


+0.105 
+0.030 








14 








6.30 








6.30 








8.00 





9.00 





10.00 








+0.130 
+0.040 








16 











8.00 





9.00 











20 

















500 





10.00 


+0.036 


14 


80 


10 








11.20 








12.50 





+0.043 





20 





99 





14 
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a 





AR 


圆锥 号 





基本 尺寸 


极限 偏差 | L D 
D11 








基本 尺寸 





极限 偏差 





11.20 





12.50 





14.00 





16.00 





18.00 





360 20 





14.00 








400 24 





16.00 





+0.160 
+0.050 





400 28 





18.00 


+0.043 


20 














30 











20.00 





22.40 





20.00 








22.40 








450 32 
+0.195 600 





25.00 





+0.065 300 
450 36 
600 

















注 : 莫 氏 圆锥 的 


3. 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 的 标记 示例 





28.00 


尺寸 和 偏差 按 GBZT 1443 的 规定 。 





+0.052 


24 








30 


99 


22 








124 


28 





莫 氏 圆锥 2 号 、a = 6.3mm. L = 250mm 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 的 标记 
为 : 接 杆 2-6.3 x250 JB/T 3411.75 一 1999。 


8.3 $7] 
8.3.1 FASI 


1. FJ 
































188 JJ AJAISI (E 8-41) 


2. FHE JJ BJ 3E 28 JN SF 
JH JJ WJ N SFhI2E 8-55 ~ K 8-57 所 示 。 

























































































































































































- 650- 五 金工 具 手 册 
图 8-41 FHR 
表 8-55 米 制 系列 的 推荐 直径 和 各 相应 尺寸 
(GB/T 1131. 1—2004) (单位 : mm) 
d L Í a L d A Í a L 
(1.5) 20 41 1. 12 22 
107 215 18. 00 22 
1.6 21 44 1.25 (23) 
1.8 23 47 1.40 A (24) 
2.0 25 50 1.60 25 115 231 20. 00 24 
2.2 27 54 1.80 (26) 
2.5 29 58 2.00 (27) 
2.8 28 124 247 22.40 26 
31 62 2.24 
3.0 Š (30) 
3.5 35 71 2.80 32 133 265 25.00 28 
4.0 38 76 3.15 n (34) 
4.5 41 81 3 55 (35) 142 284 28.00 31 
5.0 44 87 4.00 36 
5.5 7 (38) 
47 93 4.50 
6.0 40 152 305 31.5 34 
7.0 54 107 5.60 8 (42) 
8.0 58 115 6.30 9 (44) 
9.0 62 124 7.10 10 45 163 326 35.50 38 
10.0 66 133 8.00 11 (46) 
11.0 71 142 9.00 12 (48) 
12.0 50 174 347 40. 00 42 
76 152 10. 00 13 
(13.0) (52) 
14.0 (55) 
81 163 11.20 14 
(15.0) 56 
184 367 45. 00 46 
16.0 (58) 
87 175 12.50 16 
(17.0) (60) 
18.0 (62) 
93 188 14. 00 18 
(19.0) 63 194 387 50.00 51 
20:0. Ü 100 201 16. 00 20 $i 
(21.0) 71 203 406 56.00 56 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 








































































































Psw 切削 工具 . 651 . 
表 8-56 ”英制 系列 的 推荐 直径 和 各 相应 尺寸 
(GB/T 1131. 1 一 2004) (CHM: in?) 
d L í a L d A í a L 
he We 1% | 0.049 x 
Z 3% T 7 | 0.630 | °% 
为 1% 2 0. 079 Che) 
Á 1%e | 2% | 0.098 | %6 % 4⁄4 | 8% .709 | % 
A 1% 3 0. 124 A 1 4% 9 1⁄6 FIET | Z 
Xe 1% | 3⁄4 | 0.157 (1 %6) 
六 4% 91, .882 | 1⁄2 
5 1% 3 Ye | 0.177 L% 
A 2 3!⁄ | 0.197 1% 
Xe 5% | 10%6 | 0.984 | 1⁄2 
为 2% | 4% | 0.220 (17) 
Xe 2⁄4 | 4% | 0.248 | '% 1% 
5% 117 .102 | 1% 
1 02 2 06 4⁄4 | 0.280 H (17) 
% 1% 
2 光 5% | 0.315 人 6 12 .240 | 11%, 
('%,) (1 %) 
Je 2 5% | 0.354 A 13%, 6%; |12!⁄ | 1.39 | 1% 
CH2) (1 %) 
3 6 0.394 ° 6% | 13!⁄6 | 1.575 | 1%% 
nA 2 
%6 | 3⁄4 | 6⁄ | 0.441 | %6 2% 7% | 14%6 | 1.772 | 1'%6 
% 3 Ae 6% | 0.492 7A 2 TH 15 .968 2 
rA 3 | THe | 0.554 zA 3 8% | 16%. .480 | 276 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
@ lin =25.4mm， 下 同 。 













































































.652 . 五 金工 具 手 册 
表 8-57 以 直径 分 段 的 尺寸 (GB/T 1131. 1 一 2004) 
直径 分 段 d 长 JE 
大 于 至 大 于 至 L l L l 
in in 

1.32 1.50 0.0520 .0591 20 41 2⁄4 1% 
1.50 1.70 0. 0591 0669 21 44 A 1% 
1.70 1.90 0. 0669 . 0748 23 47 2 的 i% 
1.90 2.12 0. 0748 . 0835 25 50 1 2 
2.12 2.36 0. 0835 0929 27 54 16 2y 
2.36 2.65 0. 0929 1043 29 58 iy% PAA 
2.65 3.00 0. 1043 1181 31 62 1⁄5 之 人 
3.00 3.35 0.1181 1319 33 66 1 1⁄6 > ⁄ 
3.35 3.75 0.1319 1476 35 71 1% 21% 
3.75 4.25 0. 1476 1673 38 76 i% 3 
4.25 4.75 0. 1673 1870 41 81 Ii 8% 
4.75 5.30 0. 1870 . 2087 44 87 17 3⁄4 
5.30 6.00 0.2087 2362 47 93 1% 3 Ye 
6.00 6.70 0.2362 .2638 50 100 2 3 
6.70 7.50 0.2638 . 2953 54 107 2% 站 
7.50 8.50 0.2953 3346 58 115 A 4, 
8.50 9.50 0.3346 3740 62 124 2 4% 
9.50 10. 60 0. 3740 4173 66 133 2% 5% 
10. 60 11. 80 0. 4173 . 4646 71 142 2 23 S 
11.80 13.20 0.4646 5197 76 152 3 6 
13.20 15.00 0.5197 5906 81 163 3 3⁄6 6 1⁄6 
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( 续 ) 
直径 分 段 d K J 
K+ 至 大 于 至 L l L l 
mm in mm in 

15. 00 17. 00 0.5906 | 0.6693 87 175 3 06 6% 
17. 00 19. 00 0.6693 | 0.7480 93 188 3e THe 
19. 00 21.20 0.7480 | 0.8346 100 201 3 Te 
21.20 23.60 0.8346 | 0.9291 107 215 4 3⁄6 8, 
23.60 26.50 0.9291 1.0433 115 231 4% 9 1⁄6 
26.50 30.00 1. 0433 1.1811 124 247 4% 9% 
30. 00 33.50 1.1811 | 1.3189 133 265 SA 10 %6 
33.50 37.50 1.3189 | 1.4764 142 284 5% IEA 





3. FH JJ WJ N TAA 

(1) 切削 部 分 直径 4 应 紧 接 切削 锥 之 后 测量 。 对 于 常备 标准 铵 刀 ， 
直径 d 的 公差 带 代号 为 m6, XJJ JH T 80 E Z 2 4UBJ P JJ 8 4 Z: 25 T 
GB/T 4246—2004 ìt, JH T. H7, H8 和 HO FLK EEJ] EL B BR a 2 WN 













































































K 8-58 所 示 。 
表 8-58 JHT H7, H8 和 Ho9 级 孔 的 手 用 匀 刀 直径 极限 偏差 
( GB/T 1131. 1—2004 ) (单位 : mm) 
直径 范围 极限 偏差 

大 于 至 H7 级 H8 级 H9 级 
+0.008 +0.011 +0.021 
+0.004 +0.006 +0.012 
a +0.010 +0.015 +0.025 
i +0.005 +0. 008 +0. 014 
+0.012 +0. 018 +0. 030 

6 10 
+0. 006 +0.010 +0.017 
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( 续 ) 
直径 范围 极限 偏差 
大 于 至 H7 级 H8 级 H9 级 
+0.015 +0.022 +0.036 
10 18 
+0.008 +0.012 +0.020 
+0.017 +0.028 +0.044 
18 30 
+0.009 +0.016 +0.025 
+0.021 +0.033 +0.052 
30 50 
+0.012 +0.019 +0.030 
+0.025 +0.039 +0.062 
50 80 
+0.014 +0.022 +0.036 
(2) 柄 部 ” 柄 部 直径 公差 带 代 号 为 h9。 
(3) KE ”长 度 极限 偏差 如 表 8-59 所 示 。 
表 8-59 长 度 极限 偏差 (GB/T 1131. 1 一 2004) 
总 长 1 和 切削 刃 长 4 
极限 偏差 
大 于 至 大 于 至 
mm in mm inch 
0 30 1 +1 +% 
30 120 1 4 +1.5 +e 
120 315 4 12 +2 +% 
315 1000 12 40 +3 +y 
4. FHE ERER A 
1) 直径 d=10mm、 公 差 带 代号 为 m6 HFHJ WREN: FHE 
JJ 10 GB/T 1131. 1—2004, 
2) 直径 d=10mm、 加 工 H8 22488 fL BJ JH e JJ KEREN: PHE 


JJ 10 H8 GB/T 1131. 1—2004, 
8.3.2 MTTF FAJ 
1. aE FJ JJ AII (图 8-42) 
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A 
了 (圆柱 刃 带 ) 


Í I MB: % 
) 











y 














了 (圆柱 刃 带 ) 
¿p 
~ 


图 8-42 JAP FAHRJ 
a) 普通 型 铵 刀 b) 带 导向 套 型 铵 刀 





槽 数 = 5 


4 一 4 B—B C= 
B 
b 


) 


2. 可 调节 手 用 贸 刀 的 基本 尺寸 
可 调节 手 用 饺 刀 的 尺寸 如 表 8-60 和 表 8-61 所 示 。 





表 8-60 ”普通 型 铵 刀 的 尺寸 (JB/T 3869—1999) 





(单位 : mm) 




















































































































L B(H9) b(h9) £ #*# 
ZJ] - - - 
Siaka kE 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 di do a | 4 
调节 范围 z ; i L u y a f 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
6.5~7.0 85 
1.0 1.0 4 | M5x0.5 |3.15| 6 | 35 14° | 0 05 - 
>7.0~7.75 | 90 
a 0.15 
>7.75 ~8.5 | 100 
-2.2 |1.15 1.15 4.8 | M6x0.75 | 4 
>8.5~9.25 | 105 
7 0.1~ 
>9.25 ~10 | 115 38 
5.6 | M7x0.75 |4.5 0.2 
>10~10.75 | 125 1.3 1.3 jo | 12° 
+0.025 0 
>10.75 ~11.75 | 130 ) Doos 63 | M8x1 5 
>11.75 ~12.75 | 135 8 | 44 
Jd M9 xl 5.6 
>12.75 ~13.75 | 145 0 1.6 1.6 48 | 2° 
-5:5 0.1 ~ 
>13.75 ~15.25 | 150 i 8 MI0xl |63 9 | 52 
0.25 
>15.25 ~17 | 165 1.8 1.8 9 Milx1 17.1|10 | 55 
10° 
>17~19 170 10 | MI2x1.25 | 8 |11 
2.0 2.0 60 
>19 ~21 180 11.2 | MI4x1.5 | 9 |12 
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METIE 























































































































了 B(H9) b(h9) £ 考 
JJ 
JE Hit EE 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 d, do a l, 
调节 范围 , 1 L H y a f z 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
>21 ~23 195 M16 x1.5 65 
2.5 2.5 14 11.2| 14 jå 
>23 ~26 215 M18 x1.5 72 : 
09 0.3 
>26 ~29.5 240 3.0 3.0 18 | M20x1.5 | 14 | 18 | 80 |2°30' 
>29.5 ~33.5 | 270 i M22 x1.5 85 10° 
a 3.5 3.5 19.8 16 | 20 
>33.5 ~38 310 | 7 M24 x2 95 6 
-1° 0.15 ~ 
+0.03 0 0.4 
>38 ~44 350 4.0 0 4.0 | -003| 25 M30x2 |20 24 | 105 | 3° ~ : 
0 : fe 
-3.6 
>44 ~54 400 4.5 4.5 31.5 | M32x2 |25 |28 3°30' 
120 
>54 ~63 460 zo 4.5 4.5 40 M45 x2 [31.5] 34 
>63 ~84 510 5.0 5.0 50 M55x2 | 40 |42 | 135 0.2 ~ 
5° 8° 
0.4 [6 
=A s 
>84 - 100 570 6.0 6.0 63 M70x2 |50 |51 | 140 或 
8 
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表 8-61 


带 导 向 套 型 匀 刀 的 尺寸 (JB/T 3869—1999) 











(单位 : mm) 














































































































S L B(H9) b(h9) d, 5 = 
A ! 
apum | 基本 | Bm | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 4 a | omw |“ | 
Ji] J 7, l z z z 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 Co e aa a 
15.25 ~17 245 k 1.8 1.8 9 Mil x1 9 7.1 | 10 |55 80 
0.1- 
>17 - 19 260 10 |M12 x1.25 10 8 11 2° 90 
0 0.25 
T 2.0 2.0 60 
>19 ~21 300 40.025 0 11.2 |Ml4 x1.5| 11.2 9 12 95 
0 一 0.025 
>21 ~23 340 M16 x1.5 65 105 
0 2.5 2.5 14 14 11.2] 14 0.1 
>23 ~20 370 M18 x1.5 72 115 
-3.6 0.3 
-1° [10° 
>26 ~29.5 400 3.0 3.0 18 |M20x1.5 18 14 | 18 |80 2°30'”' ~ 125 
_ 4° 
>29.5 ~33.5 | 420 M22 x 1.5 85 
0 3.5 3.5 20 20 16 | 20 130 
>33.5 ~38 440 M24 x2 95 
_4 0.15~ 
+0.03 0 0.4 
>38 ~44 490 4.0 4.0 25 M30 x2 25 20 | 24 |105| 3° 
0 -0.03 
>44 ~ 54 540 Ü 31.5 | M36 x2 31.5 25 | 28 3°30” 140 
4.5 4.5 120 
-4.4 0.2 ~ 
>54 ~ 68 550 40 M45 x2 40 31.5| 34 5° 8° à 
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3. 可 调节 手 用 贸 刀 的 标记 示例 

1) 直径 调节 范围 为 15.25 ~ 17mm 的 普通 型 可 调节 手 用 匀 刀 的 标记 
H: MEFE] 15.25 ~17 JB/T 3869—1999 , 

2) 直径 调节 范围 为 19 ~ 21mm KIT SP E n] Jš] F ETI ERE 
为 : FHE] 19 ~21-DX JB/T 3869—1999 。 
8.3.3 ERF] JII 

1. BRP JJRFBJ RU (KI 8-43) 






























































E 8-43 ERFAR JII 


2. 套 式 手 贸 刀 刀 杆 的 尺寸 ( 表 8-62) 
表 8-62 ERFIR (JB/T 3411. 45 一 1999) 
(单位 : mm) 


















































d l L d, D JT E1 

13 45 21 18.0 >23.6 ~30.0 
180 

16 50 27 22.4 >30.0 ~35.5 

19 56 32 25.0 >35.5 ~42.5 
200 

22 63 39 28.0 >42.5 ~50.8 

27 71 220 46 31.5 >50.8 ~60.0 

32 80 240 56 35.5 >60.0 ~71.0 

















3. 套 式 手 铵 刀 刀 杆 的 标记 示例 

D =13mm 的 套 式 手 贸 刀 刀 杆 的 标记 为 : 刀 杆 13 JB/T 3411. 45 一 
1999 。 
8.3.4 莫 氏 圆锥 和 米 制 圆锥 铵 刀 

L 莫 氏 圆锥 和 米 制 圆 锥 铵 刀 的 型 式 (图 8-44) 
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五 金工 具 手 册 









































a) BMB JJ 


2. AREER B| [al g 8 JJ BJ 3828 JN +] 
BOB JJ BJ JX SF 8-63 所 示 ， 锥 柄 铵 刀 的 尺寸 如 表 8-64 所 示 。 
表 8-63 ” 直 柄 贸 刀 的 尺寸 (GB/T 1139—2004) 




















b) HEEJ] 


T 














图 8-44 RREAK HEER 







































































司 HE d IL piali d L l L |d,(h9) 
(h9) 

代号 HERE mm in 

米 | 4 4.000 | 48 | 30 | 22 | 4.0 |0.1575| 1% |1% | % 10.1575 
1:20 =0.05 

制 | 6 6.000 | 63 | 40 30 | 5.0 0.236221, | 1% 1 1⁄6 |0.1969 
0 1:19.212=0.05205 9.045 | 93 | 61 |48 8.0 10.3561 |3 ™%, |2!⁄ | 1% |0.3150 
1 |1:20.047 =0. 04988 |12.065 |102 | 66 | 50 10.0 0.4750| 4 %, |2 %, | 1 3%, |0.3937 
| 2 |1:20.020 =0. 04995 |17.780 |121| 79 | 61 |14.010.7000| 4% | 3% |2'% |0.5512 
全 | 3 |1:19.922 =0.05020 |23. 825 |146| 96 | 76 |20.010.9380| 53% 13 5 | 3 |0.7874 
š 4 |1:19.254 =0. 05194 |31. 267 179|119 | 97 25.0 |1.2310 7⁄6 |4 "%6 |3 "%6 |0.9843 
5 |1: 19.002 =0. 05263 |44. 399 |222 |150 124 31.5 11.7480] 8%, |5 ,| 4% 1.2402 
6 |1: 19. 180 =0. 05214 |63. 348 |300 |208 176 45.0 |2. 4940 |11 "6| 8 %6 6! | 1.7717 


































































































第 8 章 切削 工具 - 661: 
表 8-64 IIAIR (GB/T 1139—2004) 
园 锥 d L| 11 d L l L HR 
代号 HERE mm in 锥 柄 号 
米 4 4.000 |106|30 22 |0.1575| 436 | 1%6 Y 
1:20 =0.05 
制 9 9 3 
6 6.000 |116| 40 30 |0.2362| 4%6 | 17% | 1%6 
1 
0 |1:19.212 =0.05205 | 9.045 |137| 61 48 |0.3561| 5'%, | 21 | 1% 
1 |1:20.047 =0. 04988 |12. 065 |142 | 66 | 50 [0.4750] 5 %, | 2 %, | 1°% 
2 |1:20.020 =0. 04995 | 17. 780 |173| 79 | 61 (0. 7000| 6 %6 | 3% |2% 2 
X 11 25 
氏 3 |1: 19.922 =0.05020 |23. 825 |212| 96 | 76 10.9380] 8'%, 322 | 3 3 
4 |1: 19.254 =0. 05194 |31. 267 263|119 97 |1.2310 | 10 '%, | 4! | 3126 4 
5 |1: 19.002 =0. 05263 |44. 399 |331 |150 |124 |1. 7480 | 13 % | 5” | 4% 
5 
6 |1: 19. 180 =0. 05214 |63. 348 |389 |208 |176 |2. 4940 | 15% | 8 %6 | 6'6 
3. JJ TERBIT AI E ë 1 HA2 
PLM JJ TIERRAS HERE N FU 25 E 8-45 和 表 8-65 HI, HEI S 
刀 工 作 部 分 的 锥 度 及 其 偏差 如 图 8-46 和 表 8-65 所 示 。 







































PRE 大 二 


~、 














图 8-45 


a) H£ JJ b) MEJI 


ERE TERI HEE 


.662 . 五 金工 具 手 册 














图 8-46 SEREI) CAERA) RI EE 
a) HEJJ b) HEJ 


R865 ZJ] T /EBB2y BJ 3E F K BE aZ (GB/T 1139—2004) 






























































圆锥 号 B 圆锥 角 偏 差 
粗 精 
4 H1 
米 制 1°25'56” — — 
6 精 上 307 
0 1°29'27" 
粗 上 1 
1 1°25'43” ' 4 6 
精 + 30” 
2 1°25'50” 
" 3 1°26'16” 8HL + 50” 
KR ' ; 6 8 
4 1°29'15” 精 +25 
5 1°30'26" Haa 8 10 
精 +20" 
6 1°29'36” EES 10 12 
` Eh +15" 
4. SEER ERA h 3] EEI IERIE A 


1) 米 制 4 SAE ERER: BAE 米 制 4 GB/ 
T 1139—2004, 

2) 莫 氏 3 S RHEA IRCA: HARER ER 3 GB/ 
T 1139—2004, 
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锥 锥 柄 铵 刀 的 标记 为 : se SEDE J 米 制 4 


= 


3) 米 制 4 号 
GB/T 1139—2004 。 

4) 莫 氏 3 号 
GB/T 1139 一 2004 。 
8.3.5 TEEL 

1. T FJER ELIAN (图 8-47) 





























HEEJ BJA y: RERE ER 3 


Em 





















Se] 
| 4 | 
= 
2 H 











图 8-47 TFR 





2. J FJER (K 8-66 ) 
R866 TERILAR (JBZT 3411. 40 一 1999) 
(单位 : mm) 











a L max l D d 
3.15 ~6.3 160 160 24 M18 x1.5 
>6.3 ~10 210 200 34 M27 x1.5 














3. T FIE EZ RL BJ ER ZE A 
A =3. 15 = 6. 3mm J T ZIE YE ILIJE S. PFL 3.15 ~6.3 JB/ 
T 3411. 40 一 1999 。 


8.4 ÆJ] 


8.41 高 速 钢 车 刀 
1. 高 速 钢 车 刀 的 型 式 (图 8-48) 


















































a) 圆 形 截面 车 刀 条 
e) WERHEZ 


2. 高 速 钢 车 刀 的 基本 尺寸 














1) 圆 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 如 表 8-67 所 示 。 
R 8-67 圆 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 (GB/T 4211. 1 一 2004) 


L2 


b) 正方 形 截面 车 刀 条 
d) 不 规则 四 边 形 截面 车 刀 条 





- 664 . 五 金工 具 手 册 
=l o 
i b/2 5 
fiso 

iseto 0.60.2 ' 

15 
L — 

4 
d) 
图 8-48 ”高 速 钢 车 刀 条 


(单位 : mm) 





63 


80 


160 


200 















































































































































第 8 章 切削 工具 665 . 
( 续 ) 
d L2 
h9 63 80 100 160 200 
10 x x x x 
12 x x x 
16 x x x 
20 x 
注 :“x” 表 示 有 此 规格 ， 下 同 。 
2) 正方 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 如 表 8-68 所 示 。 
表 8-68 正方形 截面 车 刀 条 的 尺寸 (GB/T 4211. 1 一 2004) 
(单位 : mm) 
h b L+2 
h13 h13 63 80 100 160 200 
4 4 x 
5 5 x 
6 6 x x x x x 
8 8 x x x x x 
10 10 x x x x x 
Io 12 x x x x x 
16 16 x x x 
20 20 x x 
25 25 x 
3) 矩形 截面 车 刀 条 的 尺寸 如 表 8-69 和 表 8-70 所 示 。 
表 8-69 ”和 矩形 截面 车 刀 条 的 第 一 种 尺寸 (GB/T 4211. 1 一 2004) 
(单位 : mm) 
比例 h b L +2 
h/b~ h13 h13 100 160 200 
6 4 x 
1.6 8 5 x 









































































































































注 : 车 刀 条 的 一 端 可 制 成 
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( 续 ) 
比例 h b L +2 
h/b = h13 h13 100 160 200 
12 8 X x 
16 10 x x 
1.6 
20 12 x x 
25 16 x 
8 4 x 
10 5 x 
12 6 x x 
3 
16 8 x x 
20 10 x x 
25 12 x 
表 8-70 ”和 矩形 截面 车 刀 条 的 第 二 种 尺寸 
( GB/T 4211. 1—2004 ) (单位 : mm) 
比例 h/b = h hl3 b hl3 L +2 
2.33 14 6 140 
2.5 10 4 120 
4) 不 规则 四 边 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 如 表 8-71 所 示 。 
表 8-71 不 规则 四 边 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 
(GB/T 4211. 1 一 2004) (单位 : mm) 
h b L+2 
h13 h13 85 120 140 200 250 
12 3 x x 
12 S x x 
16 3 x x 
16 4 x 
16 6 x 
18 4 x 
20 3 x 
20 4 x x 
25 4 x 
25 6 x 
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8.4.2 硬 质 合金 车 刀 
1. 常用 硬 质 合金 车 刀 的 主要 型 式 及 符号 (R 8-72) 
表 8-72 ”常用 硬 质 合金 车 刀 的 主要 型 式 及 符号 
(GB/T 17985. 1—2000) 
符号 车 JJ 型 = 名 称 符号 车 JJ 型 Ñ 名 称 
30 95° 
ol ~ 外 国 | o9 % < @ 3 WIL 
n 车 刀 车 万 
90° 
i S E ol ggZ m 
端 
人 w 车 刀 
45° 
9° | 11 oS TH 内 孔 
o f 外 贺 ÆJ 
95° 车 刀 
内 螺纹 
t 切 模 š pZ 车 刀 
It 
š 3 内 切 槽 
13 [P 2 I š 
90° ÆJ] 
EJ 197 
7 s— PI 
Ge 有 OQ 外 加 
90° P J 
ÆJ B 型 
CE pe 
A 型 = | £7 
= = 
= | XJ i 外 螺纹 
16 é< J >: 
车 刀 
Tar 
98 SAN 内 筷 17 £L je | 带 轮 
EJ } 车 刀 
2. 便 质 合金 车 刀 的 代号 编制 
硬 质 合金 车 刀 代 号 由 按 规定 顺序 排列 的 一 组 字母 和 数字 组 成 ， 共 有 六 
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个 符号 分 别 表 示 其 各 项 特征 。 

1) 第 一 个 符号 用 两 位 数字 表示 车 刀 头 部 的 型 式 。 

2) 第 二 个 符号 用 一 字母 表示 车 刀 的 切削 方向 ，R 为 右 切削 车 刀 ，L 
为 左 切削 车 刀 。 

3) 第 三 个 符号 用 两 位 数字 表示 车 刀 的 刀 杆 高 度 ， 如 果 高 度 不 足 两 位 
数字 ， 则 在 该 数 前 面 加 “0”。 

4) 第 四 个 符号 用 两 位 数字 表示 车 刀 的 刀 杆 宽度 ， 如 果 宽 度 不 足 两 位 
数字 ， 则 在 该 数 前 面 加 “0” 

5) 第 五 个 符号 用 “ ， 表 示 该 车 刀 的 长 度 符合 CGB/T 17985. 2 或 CB/T 
17985. 3 的 规定 。 

6) 第 六 个 符号 用 一 字母 和 两 位 数字 表示 车 刀 所 焊 刀 片 按 GB/T 2075 
中 规定 的 硬 切削 材料 的 用 途 小 组 代号 。 

3. 人 硬 质 合 金 车 刀 的 标志 

车 刀 上 应 按照 GB/T 2075—2007 的 规定 作 如 下 标志 : 

车 刀 代 号 应 标志 在 车 刀 左 侧面 。“ 切 前 形式 大 组 ”的 色 标 应 涂 在 刀 杆 
的 后 部 ， 其 颜色 为 : WP 组 用 蓝 色 ; OM 组 用 黄色 ; (BK 组 用 红色 。 车 刀 
> 



































WAER 
大 组 的 色 标 





车 刀 代 号 
图 8-49 EJERE 
8.4.3 天然 金 刚 石 车 刀 
1. 天 然 金刚 石 车 刀 的 型 式 (图 8-50) 





























图 8-50” ”天然 金刚 石 车 刀 
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2. 天 然 金 刚 石 车 刀 的 尺寸 (K 8-73) 
表 8-73 ”天然 金刚 石 车 刀 的 尺寸 (JB/T 10725 一 2007) 
(单位 : mm) 












































L W H H, 

L L, a 
js14 js12 js12 js12 
48 6.0 10.0 10.0 42 
50 6.5 6.5 10.5 44 2.5~3.5 30° ~75° 
52 6.8 6.8 11.0 46 
注 : 表 中 尺寸 为 常用 尺寸 ， 对 表 中 了 工 、 歼 、 瑟 进行 任意 组 合 可 作为 选用 尺寸 。 


























8.5 #J] 


8.5.1 圆柱 形 铣 刀 
1. 圆柱 形 铣 刀 的 型 式 (图 8-51) 








[2 





图 8- 51 圆柱 形 铣 刀 











2. 圆柱 形 铣 刀 的 尺寸 〈 表 8-74) 
表 8-74 圆柱 形 铣 刀 的 尺寸 (GB/T 1115. 1 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
D d L jsl6 
js16 H7 40 50 63 70 80 100 125 
50 32 x x x 
63 27 x x 
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( 续 ) 
D d L jsl6 
js16 H7 40 50 63 70 80 100 125 
80 32 x x 
100 40 x x 


























注 ，x 表 示 有 此 规格 。 
3. 圆柱 形 铣 刀 标记 示例 
外 径 D=50mm、 长 度 L=80mm 的 圆柱 形 铣 刀 的 标记 为 : 圆柱 形 铣 刀 
50x80 GB/T 1115. 1 一 2002 。 
8.5.2 T 型 槽 铣 刀 
1. 了 型 酸 铣 刀 
1) 了 型 权 铣 刀 的 型 式 如 图 8-52 所 示 。 





















































图 8-52 ”普通 直 柄 、 削 平 直 柄 和 螺纹 柄 T 型 槽 铣 刀 














2) 普通 直 柄 、 削 平 直 柄 和 螺纹 柄 T 型 槽 铣 刀 的 太 才 如 表 8-75 所 
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表 8-75 普通 直 柄 、 削 平 直 柄 和 螺纹 柄 TERARI 
( GB/T 6124 一 2007) (单位 : mm) 
d d l P IR I 
i j i ,| dË J E | 了 型 档 宽 度 
h12 h12 max t js18 max max 
11 3.5 4 6.5 53.5 5 
12.5 6 5 7 10 57 6 
16 7 10 62 1 8 
8 0.6 
18 8 13 70 10 
12 
21 9 10 16 74 12 
25 11 12 17 82 14 
16 1.6 
32 14 15 22 90 18 
40 18 19 27 25 108 22 
1 
50 22 25 34 124 2.5 28 
32 
60 28 30 43 139 36 
@ d, 的 公差 (按照 GB/T 6131.1, GB/T 6131.2, GB/T 6131.4): 普通 直 柄 适用 h8; 
削 平 直 柄 适用 h6 ;螺纹 柄 适用 h8。 











2. 带 螺纹 的 莫 式 锥 柄 T JR pk JJ 
1) 带 螺 纹 的 莫 式 锥 柄 了 型 槽 铣 刀 的 型 式 如 图 8-53 所 示 。 


























图 8-53 ” 带 螺 纹 的 莫 式 锥 柄 T 型 槽 铣 刀 
1 一 莫 氏 圆锥 





2) 带 螺 纹 的 莫 式 锥 柄 了 T 型 槽 铣 刀 的 尺寸 如 表 8-76 所 示 。 


.672 - 五 金工 具 手 册 





表 8-76 带 螺 纹 的 莫 式 锥 柄 T HJIR (GB/T 6124—2007) 












































(单位 : mm) 

d, c d, L f g i 
a L 莫 氏 圆锥 号 | T BOB wJ 

h12 h12 max 0 max max 
18 8 8 13 82 1 10 
21 9 10 16 98 0.6 Í 12 
25 11 12 17 103 < 14 
32 14 15 22 111 16 3 18 
40 18 19 27 138 22 
50 22 25 34 173 š 2.5 4 28 
60 28 30 43 188 36 
72 35 36 50 229 1.6 4 42 
85 40 42 55 240 5 48 
95 44 44 62 251 š ° 54 



































3. T 型 槽 铣 刀 的 标记 示例 

1) 加 工 T 型 桶 的 宽度 为 10mm 的 普通 直 柄 T 型 槽 铣 刀 的 标记 为 : 直 
W T AEJ] 10 GB/T 6124—2007, 

2) 加 工 T 型 槽 的 宽度 为 10mm 的 削 平 直 柄 TAR REAN.: HHJ 
EHH T AEJ] 10 GB/T 6124—2007, 

3) 加 工 T 型 槽 的 宽度 为 10mm 的 螺纹 柄 T ARE EREN: 螺纹 
WA TEJ] 10 GB/T 6124—2007, 

4) 加 工 T 型 槽 的 宽度 为 12mm RARE TARE RN: 莫 
式 锥 柄 了 T 型 槽 铣 刀 12 GB/T 6124 一 2007。 
8. 5.3 RAR 

1. RAEI (BI 8-54) 


{© 


图 8-54 RERA 
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2. ZARI gh JJ WN SF ( 表 8-77) 
表 8-77 RAHIRI (GB/T 1119. 1 一 2002 ) 
(单位 : mm) 



































80 27 | 41 x x x x|x |x x |x 
100 XIXI x ww | x< |x x< |x x |x 
32 | 47 
125 xixixi] xix] x|x x x 
160 x X x X| x | xx XX x Xx |x 
40 | 55 
200 xixixi xw | x|x| x x| x |x x 
























































WÈ: x 表示 有 此 规格 。 


3. RRRS BEREA 
JŽ D =50mm, JEE L = 6mm ARAR gu JJ BR: RARE 
50x6 GB/T 1119. 1—2002, 
8.5.4 直 柄 硬 质 合 金 螺旋 齿 立 铣 刀 
L 直 柄 硬 质 合 金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-55 ) 

















K 8-55 直 柄 硬 质 合金 螺 旋 齿 立 铣 刀 
a) A 型 b) B 型 
d 立 铣 刀 直径 “由 一 立 铣 刀 柄 部 直径 
/一 立 狗 刀刃 部 长 度 ITTAK 




















2. 直 柄 便 质 合 金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-78) 
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表 8-78 ” 直 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 




































































( GB/T 16456. 1 一 2008) (单位 : mm) 
d i 
d, L 2 

k12 基本 尺寸 极限 偏差 

20 75 
iż 12 

25 80 

25 +2 88 
16 16 

32 0 95 

32 97 
20 20 

40 105 

40 111 
25 25 

50 121 

40 +3 120 
32 32 

50 0 130 

50 140 
40 40 

63 153 

3. 直 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 标记 示例 





直径 d=32mm、 总 长 有 =120mm 的 A 型 立 铣 刀 的 标记 为 ; 
直 柄 硬 质 合金 螺 旋 齿 立 铣 刀 A 32x120 GB/T 16456. 1 一 2008 。 
8. 5.5 7/24 RERA EIR ALAJ] 

1. 7/24 锥 柄 硬 质 合金 螺旋 此 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-56) 



























































a) b) 
图 8-56 7/24 锥 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 


a) A 型 b) BÆ 








d 一 立 铣 刀 直径 ”一 立 铣 刀 刃 部 长 度 L— rp JJ ARK 
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2. 7/24 锥 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-79) 
表 8-79 7/24 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 
























































( GB/T 16456. 2 一 2008 ) (单位 : mm) 
A 型 B 型 
d 13 40 号 圆锥 50 号 圆锥 40 号 圆锥 50 号 圆锥 
k12 > 
L13 L lt L hb š L l "à L 
40 84 Pa 一 = 91 159.4 | 一 = 
32 
50 94 187.4 | 一 = 101 | 169.4 | 一 = 
50 94 187.4 | 103 | 229.8 | 101 | 169.4 | 107 208.75 
40 
63 107 | 200.4 | 116 | 242.8 | 114 | 182.4 | 120 221.75 
50 94 187.4 | 103 | 229.8 | 101 | 169.4 | 107 208.75 
50 
80 124 | 217.4 | 133 | 259.8 | 131 | 199.4 | 137 238.75 
63 = = 116 428| = = 120 221.75 
63 
100 -= = 153 | 179.8 | 一 = 157 258.75 
3. 7/24 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 标记 示例 




















直径 4L=40mm、 总 长 工 =187. 4mm 的 A 型 立 铣 刀 的 标记 为 : 7/24 HE 
柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 A 40x187.4 GB/T 16456.2 一 2008。 
8.5.6 莫 氏 锥 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 

1. 莫 氏 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-57) 





























图 8-57 ARRERA ERREALA 





d 一 立 铣 刀 直径 ”一 立 铣 刀 刃 部 长 度 1 一 立 铣 刀 总 长 

















2. 莫 氏 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-80) 
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表 8-80 ” 莫 氏 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 















































( GB/T 16456. 3 一 2008 ) (单位 : mm) 
d -H 
pi is 莫 氏 圆锥 号 
k12 
25 110 
16 2 
32 117 
32 117 
2 
20 125 
40 
142 3 
40 142 
25 3 
50 152 
40 165 
32 4 
50 173 
50 181 
40 4 
63 194 
63 194 4 
50 
80 238 5 
63 221 
63 5 
100 258 














3. 莫 氏 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 标记 示例 
































质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 A 20x125 GB/T 16456. 3 一 2008 。 
8.5.7 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 
1. 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-58) 





~ 











Yo 














图 8-58 HEMEL 


a) A 型 b) BÆ 


直径 d=20mm、 总 长 有 =125mm 的 A 型 立 铣 刀 的 标记 为 : 


莫 氏 锥 柄 硬 
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2. 直 柄 粗 加工 立 铣 刀 的 尺寸 ( 表 8-81) 
表 8-81 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 (GB/T 14328 一 2008 ) 
(单位 : mm) 
标准 型 Km £ = 
l L l L ma 
5 bg min | jsl6 | min | jsl6 B Yo K 机 
6 6 13 57 24 68 1.0 
7 8 16 60 30 74 1.2 
8 8 19 63 38 82 1.4 
9 10 19 69 38 88 1.5 
10 10 22 72 45 95 1.5 ~2.0 
11 12 22 79 45 102 1.5 ~2.0 
12 12 26 83 53 110 2.0 
14 12 26 83 53 110 2.0 ~2.5 j 
16 16 32 92 63 123 Qs È 2.5 ~3.0 
18 16 32 92 63 123 z = 3.0 
20 20 38 104 75 141 35° 16” | 3.0~3.5 
22 20 38 104 75 141 3.5 ~4.0 
25 25 45 121 90 166 4.0 ~4.5 
28 25 45 121 90 166 3.0 ~3.5 
32 32 53 133 106 186 3.5 ~4.0 
36 32 53 133 106 186 4.0 ~4.5 
40 40 63 155 125 217 4.0~4.5 | 6 
45 40 63 155 125 217 4.5~5.0 
50 50 75 177 150 | 252 5.5 ~6.0 
3. 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 示例 
1) 2F d=10mm, A 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 为 : 直 柄 粗 加 工 立 




















铣 刀 A10 GB/T 14328 一 2008 。 


2) 外 径 d=10mm、B 
加 工 立 铣 刀 B10 长 

















8.5.8 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 


1. 削 平 型 直 顶 粗 加 工 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-59) 


























型 、 长 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 为 : 直 柄 粗 
GB/T 14328 一 2008 。 
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Yo 

















b) 
图 8-59 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 
a) AW b) BÆ 
2. 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 ( 表 8-82) 
表 8-82 ” 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 (GB/T 14328 一 2008 ) 






















































































(单位 : mm) 
标准 型 长 型 £ 考 
d d, =a 
l L l L 
js15 h6 B Yo g x 
min js16 min js16 数 
8 10 19 69 38 88 1.0 ~1.5 
9 10 19 69 38 88 1:5 
10 10 22 72 45 95 1.5~2.0 
11 12 22 79 45 102 1.5~2.0 
12 12 26 83 53 110 2.0 
20° 6° 
14 12 26 83 53 110 2.0 ~2.5 
~ ~ 4 
16 16 32 92 63 123 35° 16° 2.5 ~3.0 
18 16 32 92 63 123 3.0 
20 20 38 104 75 141 3.0 ~3.5 
22 20 38 104 75 141 3.5 -4.0 
25 25 45 121 90 166 4.0 ~4.5 
28 25 45 121 90 166 3.0 ~3.5 
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( 续 ) 
标准 型 长 型 £ 考 
d di 
js15 h6 j ! B Yo K al 
min js16 min js16 数 
32 32 53 133 106 186 3.5 ~4.0 
36 32 53 133 106 186 4.0 ~4.5 
40 40 63 155 125 217 20° 6° 4.0~4.5 | 6 
45 40 63 155 125 217 = x” 4.5 ~5.0 
50 50 75 177 150 252 35° 16° | 5.5 ~6.0 
56 50 75 177 150 252 45-50 | 
63 63 90 202 180 292 5.0 ~5.5 š; 
3. 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 示例 





























1) 外 径 dg=10mm、A 型 、 标 准 型 的 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 
为 : 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 A10 GB/T 14328 一 2008。 

2) 外 径 d=10mm、B 型 、 长 型 的 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 为 : 
削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 B10 K GB/T 14328 一 2008 。 
8.5.9 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 

1. 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 型 式 〈 图 8-60) 



















































































图 8-60” 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 


a) AW b) B 
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2. 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 ( 表 8-83 ) 
表 8-83 ” 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 
( GB/T 14328 一 2008 ) (单位 : mm) 
标准 型 长 型 参 考 
d £ KE 
a l L l L yE 
min js16 min js16 B Yo K Bi 

10 | 22 92 45 115 1.5 ~2.0 
11 22 92 45 115 1 1.5 ~2.0 
12 | 26 96 53 123 2.0 
14 | 26 111 53 138 2.0 ~2.5 
16 | 32 117 63 148 2.5 ~3.0 

2 4 
18 32 117 63 148 3.0 
20 | 38 123 75 160 3.0 ~3.5 
22 | 38 140 75 177 3.5 ~4.0 
25 | 45 147 90 192 4.0 ~4.5 
28 | 45 147 90 192 ; 3.0 ~3.5 
32 | 53 155 106 208 3.5 ~4.0 
32 | 53 178 106 231 4 305 = 3.5 ~4.0 
36 | 53 155 106 208 $ z š 4.0 ~4.5 
36 | 53 178 106 | 231 35° 16° | 4.0~4.5 
4 | 63 188 125 250 i 4.0 ~4.5 
40 | 63 221 125 283 5 4.0 ~4.5 á 
45 63 188 125 250 4 4.5 ~5.0 
45 63 221 125 283 5 4.5 ~5.0 
50 | 75 200 150 275 4 5.5 ~6.0 
50 | 75 233 150 308 5 5.5 ~6.0 
56 | 75 200 150 275 4 4.5 ~5.0 
56 | 75 233 150 308 4.5 ~5.0 
63 90 248 180 338 5 5.0-5.5 | 8 
71 90 248 180 338 5.5 ~6.0 
80 | 106 320 212 | 426 6 6.0 ~6.5 
































第 8 全 切削 工具 - 681- 





3. 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 示例 
#H£ d =32mm. A 型 、 标 准 型 4 号 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 为 : 
莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 A32 MT4 GB/T 14328 一 2008 。 



































外 径 d=32mm、B 型 、 长 型 3 号 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 为 : s 
氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 B32 长 MT3 GB/T 14328 一 2008 。 
8.5.10 HZH 
1. 直 柄 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-61) 
IBEX] 





























图 8-61 EMIR 
a) 普通 直 柄 立 铣 刀 b) 削 平 直 柄 立 铣 刀 
e) 2。 和 斜 削 平 直 柄 立 铣 刀 d) BAE 
dT d WRA IIK LARK 
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2. 直 柄 立 铣 刀 的 尺寸 ( 表 8-84) 
R 8-84 直 柄 立 铣 刀 的 尺寸 





































































































































































































(GB/T 6117. 1 一 1996 ) (单位 : mm) 
直径 范围 F 标准 系列 KZJ K 数 
推荐 直径 1 = = 
d © TO 
d i l y Ë 
š < 1A HI IH H I 组 | 组 | 粗 齿 | 中 此 8 
1.9 2.36 2 一 7 39 S1 10 42 54 
2.5 
2.36 3 E 8 40 52 12 44 56 
3 42 6 
3 3.75 — |3.5 10 42 54 15 47 59 
3.75 4 4 43 55 51 63 
TI 19 = 
4 4.75 — > 45 55 53 63 
52 | 6 
4,75 5 S — 47 57 58 68 
13 24 
5 6 6 — 6 TI 68 
6 7 — pi 16 60 66 30 74 80 3 4 
8 10 
3 8 8 一 63 69 82 88 
19 38 m 
8 9:5 — 9 69 88 
10 
9.5 10 10 — Ta 95 
22 45 S 
10 11.8 — 11 79 102 
12 
11.8 15 12 14 26 83 53 110 
15 19 16 18 16 32 92 63 123 
19 23.6 20 22 20 38 104 75 141 6 
23.6 30 25 28 25 45 121 90 166 
30 Ey 32 36 32 53 133 106 186 
37.5 47.5 40 45 40 63 155 125 217 4 6 8 
50 一 
47.5 60 50 75 127 150 252 
— | 56 
60 67 63 — | 50 63 192 | 202 282 | 292 6 8 10 
90 180 
67 TA — | 71 63 202 292 
@ EN. F 1 401 4154896840 AA HXT 
































© 
> 
[a 
E 


i 用 于 普通 直 柄 。 
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3. 直 柄 立 铣 刀 的 标记 示例 

1) 直径 d=8 mm, HW, #42 d, =8mm 的 普通 直 柄 标准 系列 立 铣 刀 
H: 中 齿 直 柄 立 铣 刀 8 GB/T 6117. 1 一 1996。 

2) B d =8mm. PA, 84 d. =8mm 的 螺纹 柄 标准 系列 立 铣 刀 为 : 
中 齿 直 柄 立 铣 刀 8 IRAGA GB/T 6117. 1 一 1996 。 

3) 直径 d=8 mm, FA., 04 di =10 mm 的 削 平 直 柄 长 系列 立 铣 刀 
为 : 中 齿 直 柄 立 铣 刀 8 前 平 柄 10 长 GB/T 6117. 1 一 1996。 
8.5.11 ARLAJ 

1. 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-62 ) 































































































图 8-62” 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 
a) I 组 b) HZH 
d 一 立 铣 刀 直径 “” /一 丸 长 /一 总 长 





2. 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 的 尺寸 ( 表 8-85 ) 
表 8-85 ARRALAR (GB/T 6117. 2 一 1996 ) 


















































(单位 : mm) 
径 范 围 l L 莫 氏 上 从 数 
推荐 直径 — — ë 时 
标准 | 长 系 | 标准 系列 长 系列 圆锥 
s. | = 系列 | 列 | TI 组 | II 组 | I 组 | I 组 | 号 EAA B 
5 6 6 _— | 15 |24 | 83 94 
6 175| — 7 |16 |30 | 86 100 = 
8 | 一 = = 1 3 | 4 
7.5 | 9.5 19 | 38 | 89 108 — 
9 
5 
95 11.8 10 | un 2 | 45 | 92 115 
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1. 7/24 $ 


标记 为 : PA 





KR 


直径 d=50 mm. 
刀 为 的 标记 为 :中共 
8.5.12 7/24 $I] 

柄 立 铣 刀 的 型 式 ( 



































( 续 ) 
È r 
ENR FR 8 数 
推荐 直径 w y = ü 
标准 | 长 系 | 标准 系列 长 系列 miaa 
系列 | 列 | I 组 | 组 | I 组 | I 组 | 号 EAA B 
96 123 1 
12 14 26 53 5 
111 138 
16 18 32 63 117 148 2 
3 4 
123 一 160 一 
20 22 38 75 6 
140 177 
25 28 45 90 147 192 3 
155 208 
32 36 53 106 
178 201 231 254 
4 
188 211 250 273 
40 45 63 125 4 6 8 
221 249 283 311 5 
200 223 275 298 4 
50 — 
233 261 308 336 5 
T3 150 
200 223 275 298 4 
— 56 
233 261 308 336 6 8 10 
Š 
63 — 90 180 248 276 338 366 
3. 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 的 标记 示例 


1) 直径 4d =12mm、 总 长 =96mm 的 标准 系列 中 齿 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 的 
标记 为 : PA ARER 
2) 直径 4=12 mm, Ë K L =123mm 的 长 系列 中 齿 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 的 
EW AZ E J 
3) 直径 d=50 mm. QÉ L=200mm 的 标准 系列 I 组 中 齿 莫 氏 锥 柄 立 
铣 刀 的 标记 为 : PH 








12 x96 GB/T 6117. 2—1996, 


12 x123 GB/T 6117. 2 一 1996。 





莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 50x200 GB/T 6117. 2 一 1996 。 





总 长 上 =298mm 的 长 系列 工 组 中 齿 莫 氏 锥 柄 立 铣 


莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 50x298 GB/T 6117. 2 一 1996 。 








图 8-63) 
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7:24 





L 





图 8-63 #E F £EJJ 
d 一 立 铣 刀 直径 “” /一 录 长 ”一 总 长 


























2. 7/24 锥 柄 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-86) 
表 8-86 7/24 锥 柄 立 铣 刀 的 尺寸 (GB/T 6117. 3 一 1996 ) 
(单位 : mm) 















































径 范围 l L i 
1 推荐 直径 一 一 一 7/24 B 数 
3 标准 | 长 | 标准 | 长 mas 
> | < 系列 | 系列 | 系列 | 系列 MUS | 中 此 | 细 齿 
23.6 30 25 28 45 90 150 195 3 4 6 
30 
158 211 

30 | 32 36 53 106 188 241 40 





208 261 45 





198 260 40 





37.5 | 47.5 | 40 45 63 125 218 280 45 4 6 8 





240 302 50 





210 285 40 


























50 = 230 305 45 
252 327 50 
47.5 | 60 75 150 
210 285 40 
= 56 230 305 45 
252 327 50 
6 8 10 
245 335 45 
60 75 63 71 90 180 
267 357 
50 





75 95 80 — 106 212 283 389 
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3. 7/24 锥 柄 立 铣 刀 的 标记 示例 

1) 直径 d=32 mm、 总 长 有 =158mm、 标 准 系列 中 齿 7/24 HEB Sr EJ 
的 标记 为 : PA 7/24 锥 柄 立 铣 刀 32x158 GB/T 6117. 3 一 1996。 

2) 直径 d=32 mm、 总 长 二 =24l1mm、 长 系列 中 此 7/24 锥 柄 立 铣 刀 的 
标记 为 : 中 具 7/24 锥 柄 立 铣 刀 32x241 GB/T 6117. 3 一 1996 。 
8.5.13 套 式 立 铣 刀 

1. 套 式 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-64) 


























E 8-64 ERLE 


2. 套 式 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-87) 
表 8-87 ERZAR (GB/T 1114. 1 一 1998 ) 



















































































(单位 : mm) 
D d L l ñ 
d, | d? 
极限 偏差 极限 偏差 极限 偏差 
基本 尺寸 | “，。 ”| 基本 尺寸 基本 尺 二 基本 尺寸 极限 偏差 | > | > 
js16 H7 k16 
+0.018 
40 16 32 18 23 | 33 
+0.80 0 
50 22 36 cë 20 30 | 41 
+0. 021 kiq 
63 40 0 
+0.95 27 0 22 +1 |38 49 
80 45 0 
100 +1.10 32 50 25 45 | 59 
+0.025 
125 40 56 +1.9 28 56 | 71 
+1.25 0 
160 50 63 0 31 67 91 





























D 背面 上 0.5mm 深度 内 不 作 硬 性 的 规定 。 
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3. 套 式 立 铣 刀 的 标记 示例 

1) 外 径 为 63mm 的 套 式 立 铣 刀 的 标记 为 : EREI 63 GB/T 
1114. 1 一 1998 。 

2) 外 径 为 63mm 的 左 螺 旋 贞 的 套 式 立 铣 刀 的 标记 为 : BRE 
63-L GB/T 1114. 1 一 1998 。 
8.5.14 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 

1. 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-65) 









































图 8-65 ” 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 





2. 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-88) 
表 8-88 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 尺寸 


























( GB/T 14298 一 2008 ) (单位 mm) 
d l l L di 有 效 齿 数 Z 
js14 > > < h6 (参考 值 ) 
32 32 50 135 32 1-2 
40 40 60 150 40 
2-4 
50 50 75 180 50 
3. 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 标记 示例 


外 径 d =40mm 的 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 标记 为 : 削 平 直 柄 可 
转 位 螺旋 立 铣 刀 40 GB/T 14298 一 2008 。 
8.5.15 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 

1. 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-66) 
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L 








图 8-66 5 KARAN RF PERELE 


2. 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 尺寸 ( 表 8-89) 
表 8-89 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 尺寸 (GB/T 14298 一 2008 ) 



































(单位 : mm) 

d l l L EREE AIAZ Z 
js14 > > < < (参考 值 ) 
32 32 45 165 4 1~2 
40 40 60 210 

5 2-4 
50 50 75 230 
3. 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 标记 示例 


























直径 d =40mm 的 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 标记 为 : 莫 氏 锥 柄 可 
转 位 螺旋 立 铣 刀 40 GB/T 14298 一 2008 。 
8.5.16 圆 角 铣 刀 

1. 圆 角 铣 刀 的 型 式 (图 8-67 ) 





























图 8-67 HAH 
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2. 圆 角 铣 刀 的 尺寸 (K 8-90) 
表 8-90 圆 角 铣 刀 的 尺寸 
(GB/T 6122. 1 一 2002) (单位 : mm) 
R D d L 
G 
N11 js16 H7 js16 
1 
4 0.2 
1.25 
50 16 
1.6 
0.25 
2 5 
2.5 
0.3 
3.15(3) 6 
63 22 
4 8 0.4 
5 10 0.5 
6.3(6) 12 0.6 
80 27 
8 16 0.8 
10 18 1.0 
100 
12.5(12) 20 1.2 
32 
16 24 1.6 
125 
20 28 2.0 
注 : 括号 内 的 值 为 替代 方案 。 
3. 圆 角 铣 刀 的 标记 示例 
齿 形 半径 尺 = 10 mm 的 圆 角 铣 刀 的 标记 为 : 圆 角 铣 刀 RIO GB/T 


6122. 1 一 2002 。 


8.5.17 ZAJ 


ZWE h 

















型 式 如 图 8-68 所 示 。 
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a) b) 


图 8-68 ”三 面 刃 铣 刀 
a) 直 浮 三 面 刃 铣 刀 b) 错 齿 三 面 刃 铣 刀 
d 一 三 面 刃 铣 刀 外 圆 直径 ”也 一 三 面 刃 铣 刀 内 孔 直 径 
心 一 三 面 刃 铣 刀 轴 台 直径 L— E E 




















8.5.18 直 柄 圆柱 型 球 头 立 铣 刀 
1. 直 柄 圆柱 型 球 头 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-69) 























图 8-69 直 柄 圆柱 型 球 头 立 铣 刀 


a) 普通 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 b) 削 平 型 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 























2. 直 柄 圆柱 型 球 头 立 铣 刀 的 基本 尺寸 (K 8-91) 
表 8-91 ”模具 铣 刀 的 基本 尺寸 (GB/T 20773 一 2006 ) 








(单位 : mm) 
d, L L 
i d, js16 js15 
jt 标准 型 长 型 标准 型 长 型 
4 4 11 19 43 51 
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( 续 ) 
d, f I f Ë 
d, js16 js15 
js12 标准 型 长 型 标准 型 长 型 
5 5 47 58 
13 24 
6 6 37 68 
8 8 19 38 63 82 
10 10 22 45 72 95 
12 12 26 53 83 110 
16 16 32 63 92 123 
20 20 38 7 104 141 
25 25 45 90 121 166 
32 32 53 106 133 186 
40 40 63 125 155 217 
50 50 75 150 177 252 
63 90 180 192 282 
注 : 1. d, 的 公差 : 普通 直 柄 h8, HERH hó. 


2. 前 平 型 直 枉 的 柄 前 
3. 直 柄 圆柱 型 球 头 立 铣 刀 的 标记 
直 柄 圆柱 型 球 头 立 铣 刀 产品 的 标记 上 



















































































直径 大 于 6mm, 


刀 类 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 


标记 为 : 直 柄 球 头 立 铣 刀 


记 为 : 直 柄 球 头 立 铣 刀 











标记 为 : 削 平 直 柄 球 头 立 铣 刀 














16 GB/T 20773 

















—2006, 


























16 GB/T 20773—2006 , 

















8.5.19. #SSERS[B|FEEJZ Ek Sk sp pk. 7J 




















图 8-70 


L 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-70) 








日 名 称 、 球 头 直 径 、 直 柄 类 型 SE 


1) 球 头 直 径 d, =16mm 的 普通 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 (标准 型 ) 的 


2) 球 头 直 径 d, =16mm 的 普通 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 (长 型 ) 的 标 
16 K GB/T 20773 一 2006 。 
3) RAHI d, = 16mm 的 削 平 型 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 (标准 型 ) 
的 标记 为 : 削 平 直 柄 球 头 立 铣 刀 
4) 球 头 直 径 d, = 16mm 的 削 平 型 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 (长 型 ) 的 
16 K GB/T 20773—2006 , 








莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 
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2. 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 基本 有 尺寸 (K 8-92) 
表 8-92 ” 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 基本 尺寸 















































( GB/T 20773 一 2006 ) (单位 : mm) 
I L 
d, js16 js16 K as] 
js12 标准 型 长 型 锥 号 
标准 型 长 型 
I II I II 
16 32 63 117 — 148 — 
2 
20 38 75 123 一 160 
25 45 90 147 +=“ 192 = 
3 
155 一 208 -一 
32 53 106 
178 201 231 254 
4 
188 211 250 273 
40 63 125 
221 249 283 311 3 
200 223 275 298 4 
50 75 150 
233 261 308 336 
5 
63 90 180 248 276 338 366 























3. 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 产 品 的 标记 

í s 0 
锥 柄 类 型 、 铣 刀 类 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 

pe 
立 铣 刀 (标准 型 ) 的 标记 为 : 锥 柄 球 头 立 铣 刀 32x155 GB/T 20773 一 
2006 。 

2) 球 头 直 径 di =32mm, ÑK L=201mm 的 开 型 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 
J (标准 型 ) 的 标记 为 : 锥 柄 球 头 立 铣 刀 H 32x201 GB/T 
20773 一 2006 。 

3) 球 头 直径 d. =40mm、 总 长 工 =250mm 的 工 型 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 
J (长 型 ) 的 标记 为 : 锥 柄 球 头 立 铣 刀 40 x250 长 GB/T 
20773 一 2006 。 

4) 球 头 直径 d. =40mm、 总 长 有 =273mm 的 开 型 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 
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立 铣 刀 (长 型 ) 的 标记 为 : 锥 柄 球 头 立 铣 刀 H 40x273 长 GB/T 
20773 一 2006 。 
8.5.20 直 柄 圆锥 形 铣 刀 

1. 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 及 圆锥 形 球 铣 刀 的 型 式 〈 图 8-71) 


















































c) d) 


图 8-71 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 及 圆锥 形 球 铣 刀 
a) 普通 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 b) 削 平 型 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 
e) 普通 直 柄 圆锥 形 球 头 立 铣 刀 d) 削 平 型 直 柄 圆锥 形 球 头 立 铣 刀 















































bm) =m 









































2. 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 及 圆锥 形 球 铣 刀 的 基本 太 寸 ( 表 8-93 ) 
表 8-93 ” 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 及 圆锥 形 球 铣 刀 的 基本 尺寸 





( GB/T 20773 一 2006 ) (单位 : mm) 
短 型 标准 型 长 型 
d 
a/2 ' l L l L l L 
k12 d, d, d, 
js16 js16 js16 js16 js16 js16 





6 (10) | (40) | (95) | 10 63 15 | 一 = = 




















8 12 45 105 | (16) | (80) | (138) | 一 — z 
3° (10) 16 =: 一 一 
16 50 109 80 140 
(2°52') 12 20 25 130 200 
16 20 56 120 90 160 32 160 235 
25 






































20 25 63 135 100 170 = = — 
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( 续 ) 
短 型 标准 型 长 型 
d, 
a/2 l L l L l L 
k12 d, d, d, 
js16 js16 js16 js16 js16 js16 
(2.5) 37.5 85 
10 
4 90 20 90 150 
40 16 63 125 
6 12 95 
25 100 170 
5° 8 16 103 20 135 
(5°43')] (10) 45 71 
20 106 25 140 
12 32 125 200 
16 25 50 120 80 155 
32 
20 32 63 140 100 175 | (32) | (160) | (235) 
4 一 一 16 50 109 一 一 一 
6 一 一 25 90 160 
7° 20 56 120 
8 一 一 100 175 
(7°07') 
(10) 一 一 32 
25 63 135 112 185 
12 一 = 
(2.5) 12 | 31.5 85 
4 16 36 93 20 56 120 32 90 165 
10° 6 20 42 106 25 63 135 (102) | (175) 
P (32) 
(9°28') 8 25 50 120 32 71 145 (112) | (185) 
(10) 
32 63 135 
(12) 
WÈ: 1. d, 的 公差 : 普通 直 柄 hg ， 削 平 型 直 柄 h6, 
2. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 用 。 











3. 2°52'. 5°43'. 7°07'. 9°28'H #EFEE 1:20. 1:10. 1:8, 1:6 换算 而 得 。 


3. 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 及 圆锥 形 球 铣 刀 产品 的 标记 



































径 、 半 锥 角 、 直 柄 类 型 、 铣 刀 类 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 























1) JAVNEM d. = 12mm >Ë 








2006 。 


Ef az2 JH 3° Ë 
PJJ (EW) 的 标记 为 : 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3° 

















短 


GB/T 


HAREE, REEERE P mAIRE H 2. Kk E 


J F 8 BA EJE sz 





20773 一 
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2) 刃 部 小 头 直径 d = 12mm、 半 锥 角 oz2 为 3" 的 削 平 形 直 柄 圆锥 形 
立 铣 刀 (W) 的 标记 为 : 削 平 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3" 短 GB/T 
20773 一 2006。 

3) 刃 部 小 头 直径 d, = 12mm、 半 锥 角 a/2 为 3" 的 削 普 通 直 柄 圆锥 形 
立 铣 刀 (标准 型 ) 的 标记 为 : 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3" GB/T 20773 一 
2006 。 

4) TAVLE di = 12mm、 半 锥 角 oz2 为 3" 的 削 平 形 直 柄 圆锥 形 
EEJ (标准 型 ) 的 标记 为 : 削 平 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3° GB/T 
20773 一 2006。 

5) 刃 部 小 头 直径 d, = 12mm、 半 锥 角 a/2 为 3 的 削 平 形 直 柄 圆锥 形 
ÆJ (长 型 ) 的 标记 为 : 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3" 长 GB/T 
20773 一 2006。 

6) 刃 部 小 头 直径 d, = 12 mm、 半 锥 角 a/2 为 3" 的 削 平 形 直 柄 圆锥 形 
立 铣 刀 (长 型 ) 的 标记 为 : 削 平 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3" 长 GB/T 
20773 一 2006。 

8.5.21 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 
1. 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 型 式 (图 8-72) 



























































































































































I 型 莫 氏 锥 柄 I 型 HR 








4 
d 


























图 8-72” 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 
a) 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 b) RRAN A HEJER KHE 





- 696 ` 五 金工 具 手册 
2. 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 基本 尺寸 (R 8-94) 











表 8-94 ” 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 基本 尺寸 (GB/T 20773 一 2006 ) 


(单位 : mm) 










































































天 
d, l ! 
a/2 js16 莫 氏 圆锥 
k12 js16 
I I 
16 90 192 = 
3 
202 =: 
20 100 
225 248 4 
214 = 3 
3° 25 112 
237 260 
02552”) 4 
250 273 
32 125 
283 311 5 
265 288 4 
40 140 
298 326 5 
182 = 3 
16 80 
205 228 4 
202 = 3 
20 100 
5° 225 248 
4 
(5°43') 237 260 
25 112 
270 298 5 
250 273 4 
32 125 
283 311 5 
173 = 3 
16 71 
196 219 
4 
7° 205 228 
20 80 
(7°07') 238 266 一 
215 238 4 
25 90 
248 276 5 
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( 续 ) 
了 
d, l ° mS 
Qa/2 js16 莫 氏 圆锥 
k12 js16 
I lI 
205 228 4 
16 80 
238 266 5 
10° 215 238 4 
， 20 90 
(9°28') 248 276 5 
225 248 4 
25 100 
258 286 5 























注 : 1. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 用 。 
2. 2°52'. 5°43'. 7°07'. 9°28'H EJE 1:20. 1:10, 1:8, 1:6 换算 而 得 。 


3. 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 产品 的 标记 

莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 产品 的 标记 由 名 称 、 刃 部 小 头 直 径 、 总 长 、 半 
锥 角 、 直 柄 类 型 、 铣 刀 类 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 刃 部 小 头 直 径 d, =20mm、 总 长 二 =202mm、 半 锥 角 ax2 H 3° Í 
型 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 标记 为 : 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 20 x202-3。 
GB/T 20773 一 2006 。 

2) 刃 部 小 头 直 径 d =20mm、 总 长 有 =248mm、 半 锥 角 a/2 为 3 的 开 
型 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 标记 : 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 H 20 x248-3° 
GB/T 20773 一 2006 。 

3) 球 头 直径 d. =20mm 、 总 长 工 =202mm、 半 锥 角 o/2 为 3 的 工 型 莫 
氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 标记 : 锥 柄 锥 形 球 头 立 铣 刀 20 x202-3° GB/T 
20773 一 2006。 

4) RAEI d, =20mm、 总 长 有 =248mm、 半 锥 角 az2 为 3° 的 匡 型 莫 
氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 标记 : 锥 柄 锥 形 球 头 立 铣 刀 H 20 x248-3° 
GB/T 20773 一 2006 。 


8.6 板牙 


8.6.1 圆 板 牙 架 
1. 圆 板 牙 架 的 型 式 〈 图 8-73 ) 
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2. 圆 板牙 架 的 互 换 尺 寸 (K 8-95 ) 














图 8-73 ” 圆 板牙 架 











表 8-95 圆 板 牙 架 的 互 换 尺寸 (GB/T 970. 1 一 2008) 


(HM: mm) 





























D E, E, Es -0.2 D; d, 
16 11 M3 
3 4.8 2.4 
20 15 M4 
7 6.5 3.4 
25 9 8.5 4.4 20 
M5 
30 11 10 5:3 25 
10 9 4.8 
38 32 
14 13 6.8 M6 
45 38 
18 17 8.8 
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( 续 ) 
D E, E, Es -0 2 D, 1 
16 15 7.8 
53 48 
22 20 10.7 
18 17 8.8 
65 58 
25 23 12.2 MS 
20 18 9.7 
75 68 
30 28 14.7 
22 20 10.7 
90 82 
36 34 TTT 
22 20 10.7 
105 95 
36 34 17.7 
M10 
22 20 10.7 
120 107 
36 34 17.7 











3. 细 牙 普通 螺纹 圆 板牙 厚度 (R 8-96) 








表 8-96 ” 细 牙 普通 螺纹 圆 板 牙 厚 度 E (GB/T 970. 1 一 2008) 


(单位 : mm) 






































螺纹 代号 公称 直径 d IRIE P D E 
M7 x0.75 7 
M8 x0.75 8 0.75 
M9 x0.75 9 25 yi 
M8 x1 8 
1 
M9 x1 9 
M10 x0.75 10 
0.75 
M11 x0.75 11 
30 8 
M10 x1 10 
1 
Mil x1 11 
M12 x1.5 12 
M14 x1.5 14 1:5 38 14 
M15 x1.5 15 
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(ë) 
螺纹 代号 公称 直径 d IRIE P D E 
M16 x1 16 
MI8 x1 18 45 10 
M20 x1 20 
M22 x1 22 
1 55 12 
M24 x1 24 
M27 x1 27 
M28 x1 28 
M30 x1 30 
M27 x1.5 27 
M28 x1.5 28 
M30 x1.5 30 65 14 
M32 x1.5 32 
M33 x1.5 33 
M35 x1.5 35 
1.5 
M36 x1.5 36 
M39 x1.5 39 
M40 x1.5 40 75 16 
M42 x1.5 42 
M45 x1.5 45 
M48 x1.5 48 
M50 x1.5 50 
M52 x1.5 52 
18 
M45 x2 45 
M48 x2 48 öö 
M50 x2 50 
M52 x2 52 
M45 x3 45 
M48 x3 48 
M50 x3 50 
3 22 
M52 x3 52 
M55 x3 55 
105 
M56 x3 56 
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4. 圆 板牙 外 径 和 厚度 尺寸 ( 表 8-97 ) 
表 8-97 圆 板牙 外 径 和 厚度 尺寸 (GB/T 970. 1 一 2008 ) 
(单位 : mm) 























D E, E, E, 93 D, d, 
25 7 6.5 3.4 20 M4 
30 8 7.5 3.9 25 M5 
45 10 9 4.8 38 M6 
53 12 11 5.8 48 
65 14 13 6.8 58 

M8 
75 16 15 7.8 68 
90 18 17 8.8 82 

















5. 圆 板牙 架 产 品 的 标记 

圆 板牙 架 产 品 的 标记 由 名 称 、 内 和 孔 直 径 、 圆 板牙 厚度 和 标准 编号 组 
成 。 例 如 ， 内 孔 直 径 D=38mm、 用 于 圆 板牙 厚度 = 10mm 的 圆 板牙 架 标 
记 为 : 圆 板牙 架 38 x10 GB/T 970. 1 一 2008。 
8.6.2 惠氏 螺纹 圆 板 牙 

1. 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 型 式 (图 8-74) 















































图 8-74 惠氏 螺纹 圆 板 牙 








2. 粗 牙 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 (K 8-98) 
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表 8-98 ” 粗 牙 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 (JB/T 8825. 5 一 1998) 
















































































(单位 : mm) 
每 25.4mm| 公 称 直径 
螺纹 代号 2A IRE P D E C b a 
上 牙 数 d 
1/8-40BSW 40 3.175 | 0.635 5 0.5 0.2 
20 4 
3/16-24BSW 24 4.762 | 1.058 7 0.6 
1⁄420BSW 20 6.350 | 1.270 0.5 
25 9 0.8 
5/16-18BSW 18 7.938 | 1.411 
5 
3/8-16BSW 16 9.525 | 1.588 
30 11 1.0 
7/16-14BSW 14 11.112 | 1.814 
1/2-12BSW 12.700 
—— 12 2.117 38 14 
9/16-12BSW 14. 288 1.0 
5/8-11BSW 15. 875 J: 2 6 
— ıl 2. 309 
11/16-11 BSW 17.462 45 18 
3/4-10BSW 10 19.050 | 2.540 
7/8-9BSW 9 22.225 | 2.822 
55 22 1.5 
1-8BSW 8 25.400 | 3.175 
1 苔 -7BSW 28. 575 
— 7 3.629 65 25 
11⁄4-7BSW 31.750 1.8 8 
11⁄6BSW 6 38.100 | 4.233 75 30 
2.0 
134-5BSW 5 44.450 | 5.080 
90 2.0 
2-41⁄4BSW 4.5 50.800 | 5.644 
214-4BSW 57.150 105 36 
— — 4 6.350 
21⁄4BSW 63. 500 2.5 10 
120 
234-3 BSW 3.5 69.850 | 7.257 
































3. 细 牙 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 ( 表 8-99) 
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表 8-99 细 牙 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 (JB/T 8825. 5 一 1998) 

























































































(单位 : mm) 
、 f$ 25. 4mm| 公称 直径 
螺纹 代号 SOS jp | D E c b P 
上 牙 数 d 
3/16-32BSF 32 4.762 | 0.794 
20 7 0.6 4 
7/32-28 BSF 28 5.556 | 0.907 
1/4-26BSF 6.350 0.5 
— 26 0.977 
9/32-26BSF 7.144 25 9 0.8 5 
5/16-22BSF 22 7.938 | 1.154 
3/8-20BSF 20 9.525 | 1.270 
30 11 1.0 5 
7/16-18BSF 18 11.112 | 1.411 
1/2-16BSF 12. 700 
—— 16 1.588 38 10 
9/16-16BSF 14.288 1.0 
5/8-14BSF 15.875 1.2 6 
— —nVIVarY 14 1.814 
11/16-14BSF 17. 462 45 14 
3⁄4-12BSF 12 19.050 | 2.117 
7/8-11BSF 11 22.225 | 2.309 
55 22 1.5 
1-10BSF 10 25. 400 | 2.540 
1 区 -9BSF 28. 575 
—— 99 2.822 
11⁄4-9BSF 31.750 66 25 
13⁄-8BSF 34.925 1.8 8 
11⁄-8BSF 8 38. 100 | 3.175 
— 75 30 2.0 
156-8BSF 41.275 
134-7BSF 44.450 
— 7 3.629 90 2.0 
2-7BSF 50. 800 
214-6BSF 57.150 105 36 
21⁄-6BSF 6 63.500 | 4.233 2.5 10 
一 -一 120 
234-6BSF 69. 850 





























4. 惠氏 螺纹 圆 板牙 产品 的 标记 
惠氏 螺纹 圆 板 牙 产 品 的 标记 由 名 称 、 螺 纹 代 号 、 牙 数 、 等 级 和 标准 编 
号 组 成 。 示 例如 下 : 
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1) 粗 牙 惠氏 螺纹 、 螺 纹 代 号 为 1/4-20 BSW、 每 25. 4mm 上 为 20 F. 








中 等 级 圆 板牙 标记 为 : 惠氏 螺纹 圆 板牙 


1998 。 


1/4-20 BSW-2 JB/T 8825. 5 一 


2) 细 牙 惠氏 螺纹 、 螺 纹 代 号 为 5/16-20 BSF、 每 25. 4mm 上 为 24 





牙 、 自 由 级 圆 板牙 标记 为 : 惠氏 螺纹 圆 板牙 


8825. 3 一 1998 。 








BSF-3 


JB/T 


说 明 : E R Ze R A | i&R F AER L” E, A 38- 


16BSWL， 其 余 不 变 。 
8.6.3 板牙 夹 套 














1. 板牙 夹 套 的 型 式 (图 8-75) 






































板牙 夹 套 


2. 板牙 夹 套 的 基本 尺寸 ( 表 8-100) 





表 8-100 板牙 夹 套 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 13 一 1999) 
(单位 : mm) 

































































d 
L 7 
基本 尺寸 极限 偏差 H9 基本 尺寸 
26 
20 
+0.052 28 
25 0 
36 30 | 15.5 
30 
35 
3 
° +0.062 
Ü 4 — 
45 
45 
50 16.5 
+0.074 42 
55 
0 48 
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2. 板牙 夹 套 的 标记 

板牙 夹 套 的 标记 由 名 称 、 内 径 、 外 径 孔 深 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ，d 
=20mm, h =5mm. D =36mm 的 板牙 夹 套 标记 为 : 板牙 夹 套 20 x5 x36 
JB/T 3411. 13 一 1999 。 


8.7 搓 丝 及 滚 丝 工 具 


8.7.1 惠氏 螺纹 搓 丝 板 
1. 惠氏 螺纹 搁 丝 板 的 型 式 (图 8-76) 
































9) 


图 8-76 ”惠氏 螺纹 搓 丝 板 
a) 活动 搓 丝 板 b) 固定 搓 丝 板 c) 搓 丝 板 的 螺纹 牙 型 
WŒ: 1. 加 工 d<6mm 的 螺纹 的 搓 丝 板 安装 角度 也 可 制 成 90。。 
2. 应 优先 采用 A 型 搓 丝 板 。 
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2. 惠氏 螺纹 用 搓 丝 板 外 形 尺 寸 (K 8-101) 


表 8-101 惠氏 螺纹 用 搓 丝 板 外 形 尺 寸 (JBZT 8825. 6 一 1998) 


(单位 : mm) 





































































































Lp Lg B 且 ( 参 考 ) 适用 范围 (螺纹 规格 ) 
15 
50 20 
45 20 1⁄8 
55 22 22 
20 
60 25 
55 25 
65 30 28 
20 
25 
70 65 25 
30 
40 1⁄8 ~3/16 
80 70 30 28 
20 
25 
85 78 30 
40 
50 25 
100 85 1⁄8 - 1⁄4 
40 
125 110 50 
3⁄16 -1⁄4 
60 
145 125 55 
50 
30 
60 
170 150 1⁄4 ~3/8 
70 
80 
55 40 
210 190 5/16 ~9/16 
80 
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( 续 ) 


适用 范围 ( 螺纹 规格 ) 











220 


200 








40 


5/16 ~9/16 





250 


230 








45 


1/2 ~5/8 





310 


285 








105 





400 


375 





3. 粗 牙 惠氏 螺纹 接 丝 板 的 基本 尺寸 ( 表 8-102) 











100 





50 


5/8 ~3/4 





3/4~1 





表 8-102 粗 牙 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 (JB/T 8825. 6 一 1998) 































































































4. HFF 














惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 (k 8-103) 














a 每 25. 4mm 公称 直径 d| 螺 距 P| 1 a f 
螺纹 代号 y K, Bp 
上 牙 数 /mm /mm /mm /mm /mm 
1/8-40BSW 40 3.175 0.635 | 16.8 | 0.44 | 4°14" 0.8 145° 
3/16-24BSW 24 4.763 1.058 | 28.3 | 0.74 | 4°46' 1.0 
1/4-20BSW 20 6.350 1.270 | 34.0 | 0.89 | 4°13’ is 
5/16-18 BSW 18 7.938 1.411 | 37.8 | 0.99 | 3°41’ ` 
3/8-16BSW 16 9.525 1.588 | 42.4 1.11 | 3°25’ 50 
7/16-14BSW 14 11.112 1.814 | 48.5 1.27 | 3°20' ` 
1/2-12BSW 12.700 3°25 | 1°30’ 
= 12 2.117 | 64.5 1.69 25° 
9/16-12BSW 14. 288 2°60” j5 
5/8-11 BSW 15.875 2°56’ ` 
— M 11 2.309 | 70.6 1.85 
11/16-11 BSW 17. 462 2939" 
3⁄4-10BSW 10 19.050 | 2.540 | 77.5 | 2.03 | 2°40’ 3.0 
7/8-9BSW 9 22.225 2.822 | 86.3 .26 | 2°32' So 
1-8BSW 8 25.400 | 3.175 | 97.0 .54 | 2°29' 
注 ; I、a、 罗 、k,、f 和 8B 为 推荐 尺寸 。 
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R 8-103 细 牙 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 (JB/T 8825. 6 一 1998 ) 


== 










































































































































































































































































































































































TTA 每 25. 4mm | 公称 直径 d| IRIE P l a f 
螺纹 代号 y K, B 
上 牙 数 /mm /mm /mm /mm /mm 
3/16-32BSF 32 4.762 |0.794 | 21.4 | 0.56 | 3°25' 
7/32-28BSF 28 5.556 | 0.907 | 24.1 | 0.63 | 3°20' 
1°30' | 1.0 (45° 
1/4-26BSF 6.350 3°07' 
一 一 一 一 2 0.977 | 26.0 | 0.68 
9/32-26 BSF 7.144 2°45' 
5/16-22 BSF 22 7.938 | 1155 | 30.9 81 | 2°56' 
3/8-20BSF 20 9.525 | 1270 | 340 89 | 2°40" 1.5 
7/16-18 BSF 18 11.112 | 1411 | 37.8 99 | 2°32’ 
1⁄2-16BSF 12. 700 2°29' 
一 一 一 | 16 1.588 | 42.4 | 1.11 
9/16-16BSF 14. 288 2°11' 
1°30' | 2.0 |25° 
5/8-14BSF 15. 875 2°15' 
— — — y 1814 | 48.5 | 1.27 
11/16-14BSF 17. 462 2°02' 
3⁄4-12BSF 12 19.050 | 2117 | 645 | 1.69 2°1l' 2.5 
7/8-11BSF 11 22.225 | 2309 | 70.6 85 | 2°02' 30 
1-10BSF 10 25.400 | 2540 | 77.5 | 2.03 | 1°57 : 
注 : I、a、 丈 、k,、f 和 8B 为 推荐 尺寸 。 
5. 搓 丝 板 螺纹 牙 型 尺寸 和 偏差 ( 表 8-104) 
表 8-104 搓 丝 板 螺纹 牙 型 尺寸 和 偏差 (JB/T 8825. 6 一 1998) 
hi/mm h,/mm f$ 25. 4mm EIR | 牙 型 半 
每 25. 4mm) WREE A.B 型 A 型 B 型 距 偏差 /mm 扁 差 
上 牙 数 |P/mm| 公称 公称 最 小 
I 上 偏差 下 偏差 上 偏差 | 下 偏差 2 级 3 级 |23 级 
十 RR 二 尺寸 
40 [0.635 0.222 0.203 0.203 
—0.013 +0.020 | +0.030 | +45' 
32 |0.794 | 0.278 —0.020|0. 254 0.254 
28 0.907 | 0.317 0.290 0.290 
-0.014 +0.025 | +0.035 
26 |0.977 0.342 0.313 0.313 +40' 
24 1.058 0.370 0.339 0.339 
22 1.155 0.404 -0.025 0.370 0.370 
-0.015 +0.030 | +0.040 
20 1.270 | 0.445 0.406 0.406 
18 1.411 10.494| 0 0.452 | +0.012 0.452 +35' 
16 1.588 | 0.556 0. 508 —0.017 0.508 
-0. +0.035 | +0.045 
14 1.814 0.635 0.580 0 on 0.580 
12 |2.117 0.741 0.677 ` 0.67 
11 2.309 | 0.808 0.739 0.739 +30' 
10 |2.540 0.889 -0.000.813 -0.022 0.813 | +0.040 | +0.050 
9 2. 822 | 0.988 0.903 0.903 二 
t 
8 3.175 | 1.111 1.016 -0.025 1.016 
注 : 牙 顶 圆 弧 半径 R 的 最 大 值 为 0.137P， 其 变化 范围 由 有 的 实际 尺寸 而 定 。 
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6. 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 标记 

惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 标记 由 名 称 、 螺 纹 代号 、 牙 数 、 宽 度 、 搓 丝 板 长 
度 、 精 度 等 级 、 螺 纹 牙 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 粗 牙 惠氏 螺纹 、 螺 纹 代号 为 1/4220 BSW, #;25.4mm 上 为 20 F., 
宽度 为 50mm、 固 定 搓 丝 板 长 度 为 150mm、3 级 精度 、 螺 纹 牙 型 A 的 标记 
为 : 惠氏 螺纹 搓 丝 板 A 1/4-20 BSW 50/150-3 JB/T 8825. 6 一 1998 。 

2) 细 牙 惠氏 螺纹 、 螺 纹 代号 为 1/2-16 BSF、 每 25. 4mm 上 为 16 F. 
FEIRA GOinm, 固定 搓 丝 板 长 度 为 230mm、3 级 精度 、 螺 纹 牙 型 A 的 标记 
惠氏 螺纹 搓 丝 板 A 1/2-16 BSF 60/230 一 3 JB/T 8825. 6 一 1998 。 
8.7. 7.2 55° 圆 锥 管 螺纹 搓 丝 板 

1. 5$" 圆 锥 管 螺纹 搓 丝 板 的 型 式 (图 8-77) 

















o 





























29°17’ |25°43' 


c) 


图 8-77 55° 圆 锥 管 螺 纹 搓 丝 板 
a) 活动 搓 丝 板 b) 固定 搓 丝 板 ce) 搓 丝 板 螺纹 牙 型 
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2. 搓 丝 板 的 基本 尺寸 ( 表 8-105) 
R 8-105 ” 搓 丝 板 的 基本 尺寸 (JB/T 9999 一 1999 ) 
(单位 : mm) 






















































































































































































254 Le Le B H 参考 值 
代号 | mm P | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 参考 | 9 pa 
=Y) a £ 
牙 数 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 
RY 0 0 0 2°187 24.4 
28 D.907 170 150 50 30 1.5 0.64 
R% -1.00 -1.00 -0.62 1°48' 31.6 
60 
R 210 190 1°58” 42.5 
19 1.337 0 o | 40 2.0 0.94 
R36 220 200 1°32/ 53.8 
-1.15 -1.15 
R% 250 230 60 1°40" 68.0 
0 1° ~ 
14 1.814 0 0 70 45 2.5 1.45 i 
RL 310 285 —0.74 1°18’ 83.0 1°30 
-1.30 -1.30| 80 
0 
R1 400 375 1°19” 110.0 
— 11 2.309 50 3 2.24 
0 -1.40 100 | o 
R134 420 400 1°02’ 128.0 
-1.55 -0.87 
3. 搓 丝 板 的 螺纹 尺寸 和 偏差 (R 8-106) 
表 8-106 ” 搓 丝 板 的 螺纹 尺寸 和 偏差 (JB/T 9999 一 1999 ) 
(单位 : mm) 
ii F. h, h, 螺 距 偏差 TA 
纹 | 每 25. 4 ajay 
e Bin P | r | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 测量 | a| ap 
T A 区 3 r WA 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | F% 
R1⁄4 
RZ 28 0.907 |0. 125 | 0. 291 0.291 
和 9 |+0.008| +25' 
4 
19 1.337 |0. 184 | 0.428 .428 
R3% 0 140.015 0 +0.025 
R -0.025 -0.015 
14 1.814 |0. 249 | 0. 581 0. 581 +0. 009 
R3 
A 7 +20' 
11 2.309 [0.317 | 0. 740 0.740 +0.010 
R1 












































“4 55" 圆锥 管 螺 纹 搓 丝 板 的 标记 





55" 圆 锥 管 螺纹 搓 丝 板 的 标记 上 





日 名 称 、 代 号 和 标准 编号 组 成 。 


例如 ， 
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管 螺 纹 、 代 号 R1/4 的 搓 丝 板 标 记 为 : 53" 圆 锥 管 螺 纹 搓 丝 板 R1⁄4 JB/ 
T 9999 一 1999。 
8.7.3 RZ 

1. RAPEAN (图 8-78) 





























b) 


图 8-78 滚 丝 轮 
a) RAAR b) 滚 丝 轮 螺纹 牙 型 
注 : 1. 滚 丝 轮 分 为 带 凸 台 和 不 带 凸 台 两 种 。 
2. 应 优先 采用 A 型 滚 丝 轮 。 

















2. 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-107) 
K 8-107 RAHIRI (GB/T 971 一 2008) (单位 mm) 




















内 f. 键 本 
型 式 
D b h 
45 型 45 +0.025 47.9 aoa 
12 $0.12 
54 型 54 +0.030 57.5 +0.74 
75 型 75 ea 20 0 79.3 Fo 
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3. 45 型 粗 牙 普通 螺纹 月 



































滚 丝 轮 基本 尺寸 ( 表 8-108 ) 
表 8-108 45 型 粗 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基本 尺寸 (GB/T 971 一 2008) 


(单位 : mm) 







































































































































































被 加 工 特级 公称 直 笃 4 | 螺 距 | 滚 丝 轮 螺 | PE | 宽度 / f 
3 0.5 54 144.450 0.5 
3.5 0.6 46 143.060 0.6 
4 0.7 40 141.800 30 45° 0.7 
4.5 0.75 35 140.455 0.75 
3 0.8 32 143.360 0.8 
6 1.0 27 144.450 1.5 
30,40 
8 1.25 20 143.760 2.0 
10 1.5 16 144.416 
40,50 2.5 
12 1.75 13 141.219 
14 11 139.711 人 
2 40,60 3.0 
16 10 147.010 
18 9 147.384 
20 2.5 8 147.008 40 ,60 4.0 
22 7 142.632 
4. 45 型 细 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基 本 尺寸 (R 8-109) 
表 8-109 45 型 细 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基本 尺寸 (GB/T 971 一 2008) 
(单位 : mm) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 4 | WE | 滚 丝 轮 螺 中 径 TEL fa 
第 一 系列 | 第 二 系列 P 纹 头 数 Z d, (推荐 ) K, f 
8 20 147. 000 30,40 
10 16 149. 600 
40,50 
12 1.0 13 147.550 25° 1.5 
14 11 146. 850 
50,70 
16 9 138.150 
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被 加 工 螺纹 公称 直径 d | 螺 距 | 滚 丝 轮 螺 中 径 宽度 了 
第 一 系列 | 第 二 系列 P 纹 头 数 Z d, (推荐 ) 
10 16 147.008 
40 ,50 
12 1.25 13 145.444 
14 11 145.068 | 50,70 
12 13 143.338 | 40,50 
14 11 143.286 
16 10 150. 260 
18 8 136. 208 
20 133. 182 
7 
22 147. 182 
1.5 
24 6 138.156 | 50,70 
27 130. 130 
5 
30 145. 130 
33 128. 104 
4 
36 140. 104 
39 3 114.078 
18 9 150. 309 
20 8 149. 608 
22 7 144.907 
24 6 136. 206 
27 2.0 128.505 40,60 
5 
30 143. 505 
33 126. 804 
4 
36 138. 804 
39 3 113. 103 
































5. 54 型 粗 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基 本 尺寸 ( 表 8-110) 
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表 8-110 54 型 粗 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基 本 尺寸 (GB/T 971 一 2008) 














































































































(单位 : mm) 
x 1 ZY M pi> 2 Z m. z: 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d mu 滚 丝 轮 螺 中 径 宽度 了 个 
第 一 系列 | 第 二 系列 | 了 | 纹 头 数 Z | a | (推荐 ) | 
3 0.5 54 144.450 0.5 
359 0.6 46 143. 060 0.6 
4 0.7 40 141. 800 30 45° 0.7 
4.5 0.75 35 140.455 0.75 
5 0.8 32 143.360 0.8 
6 1.0 27 144.450 1. 
30,40 
8 1.25 20 143.760 2. 
10 1.5 16 144.416 
40,50 2. 
12 T75 13 141.219 
14 12 152.412 
2 50,70 3. 
16 10 147.010 
18 9 147.384 
20 2.5 8 147.008 60 ,80 25° 4. 
22 142.632 
7 
24 154.357 
3.0 70,90 4. 
27 6 150.306 
30 138.635 
3:5 5 5. 
39. 153.635 
80,100 
36 133. 608 
4.0 4 6. 
39 145.608 












































6. 54 型 细 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基 本 尺寸 ( 表 8-111) 
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表 8-111 54 型 细 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基本 尺寸 (GB/T 971 一 2008) 



















































































































































































(单位 : mm) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 4 螺 距 | 滚 丝 轮 螺 | 中 径 | EL f 
第 一 系列 | 第 二 系列 P 纹 头 数 Z d, (推荐 ) K. f 
8 20 147.000 | 30,40 
10 16 149. 600 
40,50 
12 1.0 13 147.550 1.5 
14 11 146.850 
50,70 
16 10 153.500 
10 16 147.008 
40,50 
12 1.25 13 145.444 2.0 
14 11 145.068 | 50,70 
12 13 143.338 | 40,50 
14 11 143.286 
50,70 
16 10 150.260 
18 136.208 
8 
20 152.208 | 60,80 
22 7 147.182 255 
24 6 138. 156 2.5 
1.5 70,90 
27 130. 130 
5 
30 145. 130 
33 128. 104 
36 4 140. 104 
80,100 
39 152. 104 
42 123.078 
3 
45 132. 078 
18 9 150. 309 
20 8 149.608 | 60,80 
3.0 
22 2.0 7 144. 907 
24 6 136. 206 
70,90 
27 5 128. 505 
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( 续 ) 
被 加 工 螺 纹 公 称 直径 4d | RE | 滚 丝 轮 螺 中 径 宽度 了 个 
第 一 系列 | 第 二 系列 P 纹 头 数 Z d, (推荐 ) K, f 
30 Š 143.505 
33 126. 804 
36 4 138. 804 
2.0 3.0 
39 150. 804 
42 122. 103 
3 80 ,100 25° 
45 131.103 
36 136.204 
4 
39 148.204 
3.0 4.5 
42 120.153 
3 
45 129.153 





7. 75 型 粗 牙 普通 螺纹 月 



































有 深 丝 轮 基 本 尺寸 (R 8-112) 
表 8-112 75 型 粗 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基 本 尺寸 (GB/T 971 一 2008) 








( 单位 : mm) 

























































































被 加 工 螺纹 公称 直径 4 螺 距 | aape | PR | 宽度 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 | P | 纹 头 数 Z d, (推荐 ) | x f 
6 1:0 33 176.550 45 1.5 
8 1.25 23 165.324 2.0 
10 1.5 19 171.494 55 
12 1:75 16 173. 808 ` 
60,70 
14 14 177.814 
2.0 3.35 
16 12 176.412 
18 11 180.136 
20 2.5 10 183.760 288 4.0 
22 9 183.384 
24 8 176. 408 
3.0 4.5 
27 i 173a 
30 194.089 70,80 
3, 5 5.5 
33 6 184.362 
36 167.010 
4.0 6.0 
39 5 182.010 
42 4.5 193.385 6.5 
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8. 75 型 细 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基 本 尺寸 ( 表 8-113 ) 
表 8-113 75 型 细 牙 普通 螺纹 用 滚 丝 轮 基本 尺寸 (GB/T 971 一 2008) 
(单位 : mm) 



















































































































































































被 加 工 螺纹 公称 直径 4 | E | 滚 丝 轮 螺 中 径 宽度 了 个 
第 一 系列 第 二 系列 P 纹 头 数 Z d, (推荐 ) K, f 
8 23 169.050 45 
10 18 168. 300 
12 1.0 15 170.250 1.5 
50,60 
14 13 173.550 
16 11 168. 850 
10 19 174.572 
12 1.25 16 179. 008 2.0 
14 13 171.444 
45,50 
12 16 176.416 
14 14 182. 364 
16 P 180.312 
18 10 170.260 
20 171.234 
9 25° 
22 189.234 
60,70 
24 8 184. 208 2.5 
1.5 
27 7 182. 182 
30 174.156 
6 
33 192.156 
36 175.130 
5 
39 190.130 | 70,80 
42 164. 104 
4 
45 176. 104 
18 11 183.711 
20 10 187.010 3.0 
2.0 50,60 
22 9 186. 309 
24 8 181. 608 
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( 续 ) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 4 | 螺 距 | Reeg | 中 径 | EL fal 
第 一 系列 | 第 二 系列 P 纹 头 数 Z d, (推荐 ) K f 
27 7 179.907 | 50,60 
30 172.206 
6 
33 190. 206 
60,70 
36 2.0 173.505 3.0 
5 
39 188.505 
42 162. 804 25° 
4 c 7,80 
45 174. 804 
36 170.255 
39 5 185.255 
3.0 90,100 4.5 
42 200.255 
45 4 172. 204 
9. 滚 丝 轮 螺纹 尺寸 和 偏差 (E 8-114) 
表 8-114 ” 滚 丝 轮 螺纹 尺寸 和 偏差 (GB/T 971—2008) 
(单位 : mm) 
h, h, REZE 牙 型 半 
Pa A B 型 A 型 B 型 (25mm 长 度 上 ) 偏差 
P INFE pai WA E 
公称 | 上 偏 | 下 偏 | 公称 | 上 偏 | 下 偏 | 最 小 
| 人 | 1989 28 33 13 2353 
尺寸 | 差 3: | 尺寸 | 差 差 | 尺寸 
0.50 0. 144 0.162 -0.0120. 162 +35'| +50' 
0.60 D. 173 p. 195 -0. 013D. 195 +45' 
0.70 D. 202|+0. 025 p. 227| +0. 010| - 0. 014D. 227| +0. 015| +0. 020| +0. 030 
+30' 
0.75 0.217 D. 244 -0. 0150. 244 +40' 
0 
0.80 0.231 D. 260 -0. 0180. 260 
1.00 0.289 D. 325 -0. 0150. 325 +25'| +35' 
1.25 0.361|+0.030 D. 406| +0. 015|- 0. 0170. 406| + 0. 020| + 0. 030 + 0. 040 
+20'| +30’ 
1.50 0.433 D. 487 -—0. 0200. 487 








第 8 竟 切削 工具 . 719 . 




























































































( 续 ) 
h, h, REE 2 牙 型 半 
Pia A B 型 A 型 B 型 (25mm 长 度 上 ) 偏差 
P 公称 £ FA o E. 
公称 | 上 偏 | 下 偏 | 公称 | 上 偏 | 下 偏 | 最 小 
et et ea nes ”| 1 级 | 2 级 | 3 级 | 1 级 |2.3 级 
K Æ% | 差 | 尺寸 | 2 3: [IRJ 
1.75 0.505 0. 568| +0. 015 D. 568 +20'| +30’ 
+0. 035 -0.025 +0. 025| +0. 035| +0. 045 
2.00 0.577 0.650 0.650 
+15'| +25' 
2.50 0.722 0.812 +0. 020| - 0. 0300. 812 
+0.045 0 
3.00 D. 866 0.974 0.974 
+0. 030| + 0. 040| + 0. 050 
3.50 1.015 1. 137 -0. 035/1. 137 +10'| +20' 
+1.050 +0.025 
4.00 1.155 1.299 1.299 



































注 : 1. ANFØRE R RKD 0. 144P, RZA h, 的 实际 尺寸 而 定 。 
2. WIE P = 1.5 ~ 4.0mm 的 A 型 滚 丝 轮 ， 满足 高 强度 螺纹 牙 底 最 小 圆 弧 半径 为 
0. 125P 的 要 求 。 

10. 滚 丝 轮 的 标记 

滚 丝 轮 的 标记 由 名 称 、 被 加 工 螺 纹 公 称 直 径 、 宽 度 、 滚 丝 轮 型 号 、 精 
度 等 级 、 螺 纹 牙 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 粗 牙 普通 螺纹 、 被 加 工 螺纹 公称 直径 8mm、 螺 距 1.25mm、 宽 度 
40mm, 2 级 精度 、 螺 纹 牙 型 A、45 型 滚 丝 轮 的 标记 为 : 滚 丝 轮 45 型 
A M8 x40-2 GB/T 971 一 2008 。 

2) 细 牙 普通 螺纹 、 被 加 工 螺纹 公称 直径 8mm, IRIE 1. 00mm、 宽 度 
40mm、2 级 精度 、 螺 纹 牙 型 A、45 型 滚 丝 轮 的 标记 为 : 滚 丝 轮 45 型 
A M8 x1x40-2 GB/T 971—2008, 

8.7.4 统一 螺纹 滚 丝 轮 
1. 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 型 式 (图 8-79 ) 
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d1+2h1 
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图 8-79 滚 丝 轮 
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2. 常用 深 丝 轮 的 基本 尺寸 (K 8-115 ) 
表 8-115 ”常用 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (JB/T 8824. 7 一 1998) 
(单位 : mm) 
| 键 本 
型 式 内 孔 D 
b h 
45 型 45 +0.025 47.94962 
12 $012 

54 型 54 0 036 57.5 k š 

75 型 75 *0 039 20 Ten 79.3 *0 14 
3. 45 型 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-116) 





表 8-116 45 型 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (JB/T 8824. 7 一 1998 ) 











































































































AD | 每 25.4mm| 公称 直径 MIE P RARI PIE d | 宽度 7 倒 
螺纹 代号 
上 牙 数 d/mm /mm | 纹 头 数 Z| /mm /mm K, f/mm 
No. 8-32UNC 32 4.165 0.794 40 145. 080 1.2 
No. 10-24UNC 24 4.826 1. 058 35 143. 920 1 
1⁄4-20UNC 20 6.350 1.270 26 142. 896 40.50 2.0 
5/16-18UNC 18 7.938 1.411 20 139. 800 : = 
3/8-16UNC 16 9.525 1.588 17 143. 820 
7/16-14UNC 14 11.112 | 1.814 14 138. 572 z$ 
1/2-13UNC 13 12.700 | 1.954 12 136. 704 
9/16-12UNC 12 14.287 |2.117 11 141.603 | 50,60, ne 
5/8-11UNC 11 15.875 | 2.309 10 143.350 70 
3/4-10UNC 10 19.050 | 2.540 8 138. 824 255 3.8 
No. 10-32UNF 32 4.826 0.794 32 137.216 1.2 
No. 12-28UNF 5.486 30 146. 160 
— 28 0.907 1.4 
1/4-28UNF 6.350 25 143.375 40 50 
5/16-24UNF 7.938 20 144. 420 Í 
— 24 1. 058 1.6 
3/8-24UNF 9.525 16 140. 928 
7/16-20UNF 11.112 14 143.556 
— 20 1.270 2.0 
1⁄2-20UNF 12. 700 12 142. 092 
9/16-18UNF i 14. 287 iai 10 133.350 | 50,60, 
5/8-18UNF 15. 875 : 9 134. 298 70 2:3 
3⁄4-16UNF 16 19.050 | 1.588 8 143. 840 
































HE: 1. 表 中 的 <, 、/ NHE46)SX F, 
2. 因 特 殊 需要 ， 不 能 采用 表 中 规定 的 滚 丝 轮 宽度 时 ， 可 按 下 列 宽度 系列 (mm) A 
行 选取 : 30. 40. 45. 50. 55. 60. 65. 70. 75. 80, 85, 90, 95. 100, 105, 








PH 
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4. 54 型 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-117) 


表 8-117 54 型 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (JB/T 8824. 7 一 1998 ) 

















































































































¿ Pes z 
aoma | 每 25.4mm| 公称 直径 | 螺 距 己 | 滚 丝 花 螺 | 中 径 | L| 全 
螺纹 代号 下 牙 数 纹 头 数 
d/mm /mm _ Z Z| /mm /mm K, f/mm 
1⁄420UNC 20 6.350 | 1.270 26 142. 896 2.0 
5/16-18UNC 18 7.938 | 1.411 20 139. 800 
40,50 2.3 
3/8-16UNC 16 9.525 | 1.588 17 143. 820 
7/16-14UNC 14 11.112 | 1.814 14 138.572 
2.8 
1/2-13UNC 13 12.700 | 1.954 12 136.704 
9/16-12UNC 12 14.288 | 2.117 11 141. 603 | 50,60, 
3.4 
5/8-11UNC 11 15.875 | 2.309 10 143.350| 70 
3/4-10UNC 10 19.050 | 2.540 8 138. 824 
3.8 
7/8-9UNC 9 22.225 | 2.822 7 142.394 | 70,80, 
1-8UNC 8 25.400 | 3.175 6 139.716| 90 4.5 
25° 
1⁄428UNF 28 6.350 | 0.907 25 143.375 1.4 
5/16-24UNF 7.938 20 144. 420 
— 2 1.058 40 ,50 1.6 
3/8-24UNF 9.525 16 140. 928 
7/16-20UNF 11. 112 14 143. 556 
—— 2 1.270 2.0 
1/2-20UNF 12.700 12 142. 092 
9/16-18UNF 14. 288 10 133. 350 | 50,60, 
18 1.411 
5/8-18UNF 15. 875 9 134.298| 70 2.3 
3/4-16UNF 16 19.050 | 1.588 8 143. 840 
7/8-14UNF 14 22.225 | 1.814 7 147.035 | 70,80, 2.8 
1-12UNF 12 25.400 |2.117 6 143.880) 90 3.4 


























注 : 1. 表 中 的 <|. . IWER. 
2. 因 特 丈 需要， 不 能 采用 表 中 规定 的 滚 丝 轮 宽度 时 ， 可 按 下 列 宽 度 系列 (mm) 
另行 选取 : 30. 40. 45. 50. 55. 60. 65. 70. 75. 80. 85. 90. 95. 100. 
105, 



































5. 75 型 深 丝 轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-118) 
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表 8-118 54 型 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (JB/T 8824. 7 一 1998 ) 






























































































































































amino E25. 4mm| 公称 直径 | 螺 距 己 | 滚 丝 轮 螺 | 中 径 w | SEEL 倒 
螺纹 代号 
上 牙 数 d/mm /mm | 纹 头 数 Z| /mm /mm K, f/mm 
1/2-13UNC 13 12.700 | 1.954 15 170.880| 50 2.8 
9/16-12UNC 12 14.288 | 2.117 14 180. 222 
60,70 3.4 
5/8-11UNC 11 15.875 | 2.309 12 172. 020 
3/4-10UNC 10 19.050 | 2.540 10 173. 530 
3.8 
7/8-9UNC 9 22.225 | 2.822 9 183. 078 
1-8UNC 8 25.400 | 3.175 8 186. 288 4.5 
1%-7UNC 28.575 7 183.134 | 70,80 
— 7 3.629 5.4 
11⁄-7UNC 31.750 176.022 
6 
13⁄-6UNC 34.925 192. 678 
— 6 4.233 6.3 
11⁄-6UNC 38. 100 5 176.440 
25° 
1⁄2-20UNF 20 12.700 | 1.270 15 177.615 2.0 
9/16-18UNF 14. 288 13 173. 355 
— 18 1.411 
5/8-18UNF 15. 875 12 181.872 | 50,60 2.3 
3/4-16UNF 16 19.050 | 1.588 10 179. 800 
7/8-14UNF 14 22.225 | 1.814 9 189. 045 2.8 
1-12UNF 25. 400 8 191. 840 
11⁄-12UNF 28.575 7 190. 085 
11⁄-12UNF 12 31.750 | 2.117 6 181.980 | 60,70 3.4 
136-12UNF 34. 925 167. 510 
—TrT 5 
11⁄-12UNF 38. 100 183. 385 
注 : 1. 表 中 的 kx,、 了 为 推荐 尺寸 。 
2. 因 特 殊 需 要 ， 不 能 采用 表 中 规定 的 滚 丝 轮 宽度 时 ， 可 按 下 列 宽度 系列 














(mm) 另行 选取 : 30. 40. 45. 50. 55. 60. 65. 70. 75. 80. 85. 90. 
95. 100. 105, 


8.8 ”人 砂 麻 器 具 


8.8.1 磨 钢 球 砂轮 
1. 磨 钢 球 砂轮 型 式 (图 8-80 ) 
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图 8-80 
2. 磨 钢 球 砂轮 的 尺寸 ( 表 8-119) 


砂轮 
























































表 8-119 ” 麻 钢 球 砂轮 的 尺寸 (GB/T 23541 一 2009 ) 
(单位 : mm) 
厚度 7 
外 径 D F4% H 
80 100 110 
420 x — — 150 
560 — x == 
600 一 X = 
650 — x 一 290 
700 — x — 
x x — 
720 
— x — 360 
760 — x — 305 
一 x 一 290 
一 x< 一 360 
800 
— x — 420 
— x — 450 
— £ 二 290 
820 
一 一 x 305 
860 一 X — 290 
— x — 360 
900 
= x — 400 





注 ，x 表 示 有 此 规格 。 
3. 磨 钢 球 砂轮 的 标记 示例 
外 径 D=800mm、 厚 度 7T=100mm、 孔 径 且 =360mm、 棕 刚玉 A 和 黑 


碳化 硅 C 混合 磨料 、F180/F240 混合 粒度 、 硬 度 Y. Wg 











结合 剂 V 的 磨 钢 
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球 砂轮 标记 为 ， 磨 钢 球 砂轮 GB/T 23541 一 2009 1-800 x100 x360 A/C 
F180/F240 Y V, 
8.8.2 ZEL 
1. EWERAN (Æ 8-120) 
表 8-120 ZA LRZ (JB/T 4204—2006) 
代号 断 面 图 代号 断 面 图 








2a 











2c 











2e 








6a 
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2. T EWER 
1) 平 形 砂轮 按 表 8-121 所 规定 的 尺寸 组 合 。 
表 8-121 平 形 砂轮 的 尺寸 (JB/T 4204—2006) 
(单位 : mm) 
D T H 
100 10 20 
125 13 25 
150 16 32 
200 20 40 
250 25 50 
300 32 
350 40 
400 50 
450 63 
500 
2) 简 形 和 杯 形 砂轮 按 表 8-122 规定 的 尺寸 组 合 。 
表 8-122 简 形 和 杯 形 砂轮 的 尺寸 (JB/T 4204 一 2006 ) 
(单位 : mm) 
D T H y D, T, a,B 
205 100 155 25 250 15 15° 
265 125 210 32 260 17 30° 
305 150 245 38 305 20 45° 
355 270 40 350 60° 
405 300 50 400 5° 
455 360 450 
500 460 











8.8.3 工具 磨 和 工具 室 用 砂轮 
1. 1 型 砂轮 
1) 1 型 砂轮 的 型 式 如 图 8-81 所 示 。 
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图 8-81 1 型 砂轮 














2) 1 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-123 所 示 。 
表 8-123 1 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 



















































































(单位 : mm) 
7 H 
D 
6 10 13 16 20 25 32 13 16 20 25 32 | 51 

50 x x x x 
100 x x = x = = x x = h 
125 = x x x x == — === x x == 
150 x x x x x x = = = x x x = 
175 x x x x x x == ~ x x — 
200 x x x x x x x = = x x x x 
250 — x = x x x = 
300 x x x x = 

WÈ: x 表示 有 此 规格 。 


2. 1-C 型 砂轮 


1) 1-C 型 砂轮 的 型 式 如 图 8-82 所 示 。 











图 8-82 1-C 型 砂轮 


2) 1-C 型 砂轮 的 尺寸 如 表 8-124 所 示 。 
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表 8-124 1-C 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 












































(单位 : mm) 
T 
D H 
8 10 13 16 25 
175 x x — — — 
200 = T = x = 
32 
250 = x 7 z 一 
wa] — = x 
300 = = x = = 75 
= — 必 
127 
350 = = = =: x 
3. 3 型 砂轮 














1) 3 型 砂轮 的 型 式 如 图 8-83 所 示 。 











图 8-83 3 型 砂轮 














2) 3 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-125 所 示 。 
表 8-125 3 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 



































(单位 : mm) 

D T H J U 
80 学 12 40 1 
100 6 20 50 1.5 

20 
125 T 63 

32 2 
150 8 75 
173 10 85 

32 
200 13 100 3 
250 14 125 














. 728 . 五 金工 具 手 册 

















3) 3 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 如 表 8-126 所 示 。 
表 8-126 3 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 
(单位 : mm) 














































































































D T H J U 
75 6 13 30 2 
80 13 45 3 
6 20 35 
100 
8 55 
8 57 
125 2 
10 65 
10 59 
150 
13 68 
6 141 
175 8 118 
10 32 123 
10 127 
200 13 87 
16 103 
3 
10 170 
250 13 136 
16 102 
10 248 
300 13 32,127 225 
16 203 

















4. 4 型 砂轮 
1) 4 型 砂轮 的 型 式 如 图 8-84 所 示 。 























图 8-84 4 型 砂轮 
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2) 4 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 如 表 8-127 所 示 。 


表 8-127 4 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 


(单位 : mm) 




























































































D T H U a 
13 
20 
16 4 
125 
16 32 
20 20 6 
16 4 
150 32 
20 6 
200 13,16 
10 40° 
4 
13 
250 16 
75 
20 
6 
25 
20 
11 
300 32 
25 6 
127 
10,16,25,32 
350 
8 160 
8 
3 50° 
400 10 203 
13 
500 10 305 
5. 5 型 止 砂 轮 








1) 5 型 凸 砂轮 的 型 式 如 图 8-85 所 示 。 
2) 5 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-128 所 示 。 
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图 8-85 5 型 砂轮 
表 8-128 5 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 
( 单位 : mm) 
























































D T H P Fo R max 
20 
150 32 80 16 
32 
175 32 32 90 16 3.2 
32 
200 40 110 20 
50.8 
50.8 
250 40 150 20 
Tha 
45 20 3 
300 76.2 150 
50 25 
400 50 127 215 25 
D 五 取 值 应 小 于 或 等 于 厚度 7 的 一 半 。 








6. 7 型 砂轮 
1) 7 型 砂轮 的 型 式 如 图 8-86 所 示 。 



































图 8-86 7 型 砂轮 














2) 7 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-129 所 示 。 
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K 8-129 7 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 
(单位 mm) 
D T H P F G R max 
300 50 76.2 150 
10 10 5 
400 65 127 215 


7. 11 型 砂轮 


























1) 11 型 砂轮 的 型 式 如 图 8-87 所 示 。 


2) 11 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-130 所 示 。 
表 8-130 11 型 砂轮 的 尺寸 
(A 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 

















图 8-87 11 型 砂轮 





( 单位 :mm) 























D T H J K y E min 
50 27 2 4 
32 13 8 
80 57 46 6 
100 20 71 56 
40 20 8 10 
125 96 81 
32 
150 114 96 10 13 
50 32 
180 144 120 13 13 


3) 11 





型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 如 表 8-131 所 示 。 
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表 8-131 11 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 
(单位 : mm) 













































































D T H J K W E R 
50 25 13 32 23 5 7 3 
75 32 52 44 5 i 

30 20 50 40 10 
100 10 
35 75 62 TS P 
35 66 55 10 
125 
45 92 75 10 i 
35 91 81 12.5 
150 32 
50 114 97 10 15 
175 102 86 22:9 
=m 63 25 5 
200 127 106 25 
250 140 100 201 155 30 40 
300 150 140 247 191 35 














8. 12 型 砂轮 
1) 12 型 砂轮 的 型 式 如 图 8-88 所 示 。 

















图 8-88 12 型 砂轮 


2) 12 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-132 所 示 。 
K 8-132 12 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 





























(单位 : mm) 
D 7 H J=K W Biin U 
80 10 13 31 4 6 2.5 
100 13 20 36 5 7 
20 
125 13 61 6 T 
32 
3. 2 
150 16 66 8 9 
180 20 32 76 10 11 
200 20 90 10 12 
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9. 12a 型 砂轮 
1) 12a 型 砂轮 的 型 式 如 图 8-89 所 示 。 

















图 8-89 12a 型 砂轮 
2) 12a 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 如 表 8-133 所 示 。 
表 8-133 12a 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 










































































(单位 : mm) 
D T H K J wW U E 
75 8 13 30 30 4 2 5 
100 10 20 40 40 6 2 6 
125 13 50 50 6 3 8 
150 16 60 60 8 4 10 
32 
200 20 80 81 10 4 12 
250 25 100 103 13 6 15 
300 20 181 15 13 
350 25 127 180 193 25 
4 18 
400 25 243 25 
500 32 291 35 27 
203 255 
600 32 406 35 6 24 
800 35 400 500 770 40 3 30 
10. 12b 型 砂轮 


























图 8-90 12b 型 砂轮 
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2) 12b 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 如 表 8-134 所 示 。 
K 8-134 12b 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 
(单位 : mm) 
D f H J K U E R 
225 18 40 120 105 2,4,6,8 16 4 
20 
275 40 125 105 2,4,6,8 21 5 
25 
350 27 55 170 130 S: 8. 6 
22 
450 29 127 255 205 10 ,12 7 
8.8.4 树脂 重负 荷 磨 削 砂轮 
1. 树脂 重负 和 蓓 磨 前 砂轮 的 型 式 (图 8-91) 
AIRSAN Ta EN AO 
图 8-91 树脂 重负 荷 磨 削 砂 轮 
2. 树脂 重负 和 蓓 磨 前 人 砂轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-135 ) 





表 8-135 ”树脂 重负 荷 磨 削 砂 轮 的 基本 尺寸 (JB/T 3631—2005) 


( 单位 : mm) 




















了 
D H 
40 | 50,50.8 | 65,63.5 |75,76.2 | 80 | 100,102 | 125 | 152 
127 
400 ,406 x x 
152.4 
127 
500 ,508 x x x 152.4 
203 ,203.2 
203 ,203.2 
600,610 | 一 E x x x x x > 





























305 ,304.8 
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( 续 ) 
了 
D H 
40 | 50,50.8 | 65,63.5 |75,76.2 | 80 | 100,102 | 125 | 152 
203 ,203. 2 
750,762 | — — x x x x 

305 ,304. 8 
900 ,914 x x x 305 ,304. 8 





























注 ，x 表 示 有 此 规格 。 


8.8.5 树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 
1. 树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 的 型 式 (图 8-92) 














图 8-92 树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 








2. 通用 切割 砂轮 尺寸 ( 表 8-136) 
表 8-136 ”通用 切割 砂轮 尺寸 (JB/T 6353—2006) 
(单位 : mm) 












































7 
D H 
0.5 0.8 1 1.5 2 2.5 3 4 5 
À À À À À À 6 
50 
m= 全 A 10 
60 À 
6 
À 
80 m 10 
= = = = 全 20 
全 全 6 
100 
= m = = = = 
20 
= 全 = m m m = 
125 
= = = = = = = m= A 32 
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( 续 ) 
7 
D H 
0.5 0.8 1 1.5 2 2; 5 3 4 5 

= A = m = = = 25 

150 
= = = = = 全 = m= 32 
À À À 25 

175 
A = = = 32 
= = = 全 = 25 

200 
A = m= = 全 = 32 
A 25 

250 
À = = 全 = 32 
À m 25 
300 m m= = 全 32 
全 40 
À À 25 
400 = 全 32 
À 40 
500 À 32 
































注 : 全 表示 树脂 结合 剂 ， 和 表示 橡胶 结合 剂 ， 国 表示 树脂 或 橡胶 结合 剂 。 


3. 磨 钢丝 针 布 砂 轮 尺 寸 ( 表 8-137) 





表 8-137 磨 钢 丝 针 布 砂轮 尺寸 (JB/T 6353 一 2006 ) 
(单位 : mm) 











D T H 结合 剂 
180 0.5 1 

116 R 
240 jl 











4. 磨 转子 槽 砂轮 尺寸 (K 8-138) 
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R 8-138 JS#k-IEERD#E F GF (JB/T 6353—2006) 





(单位 : mm) 
D T H 结合 剂 
360 3 4 6 8 127 B 


5. 树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 的 标记 示例 

外 径 D=400mm、 厚 度 T=4mm、 了 筷 径 五 = 32mm、 棕 刚玉 磨料 A、 粒 
E Ff30、 硬 度 为 Q、 组 织 号 4、 树 脂 结合 剂 、 最 高 工作 速度 为 50m/s 的 纤 
维 增强 树脂 薄片 砂轮 的 标记 为 : 砂轮 JB/T 6353—2006 41-400 x4 x32- 
A/F3 Q 4 B-50m/s, 
8.8.6 螺栓 紧 固 平 形 砂轮 

1. 螺栓 紧 固 平 形 砂 轮 的 型 式 〈 图 8-93) 














图 8-93 ”螺旋 紧 固 平 形 砂轮 


2. 螺旋 紧 固 平 形 砂 轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-139 ) 
表 8-139 ”螺旋 紧 固 平 形 砂轮 的 基本 尺寸 (JB/T 7983 一 2001) 











(单位 : mm) 
外 径 D 厚度 7 A£ H 螺 孔 销 孔 
300 ,350, 400 ,450 ,| 40,50, 60,63,75, 螺母 M10 
500 ,600 ,750 ,900 80 ,90 ,100 16,20,25.4,30,50,| 5JL a;ġ12 T2 
254 ,280 ,350 I 
1060 50 ,70 ,80 ,100 销 孔 b:$14 T13 











8.8.7 璇 磨 和 起 精 麻 磨 石 
1. 斑 磨 和 超 精 磨 磨 石 的 型 式 (图 8-94) 


. 738 . 五 金工 具 手 册 











Æ 8-94 HEARE EA HER 


a) 5410 KOMISI b) 5411 型 正方 放 
c) 5420 WEHE d) 5421 WAJE MT 














JEE j 
ji 
E 
A 


2. 5410 型 长 方 玫 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) ( 表 8-140) 
R 8-140 5410 型 长 方 诲 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (GB/T 4127. 10 一 2008) 























(单位 : mm) 

B C L 

3 2 30 

4 3 40 

6 5 60 

8 6 80/100 

10 8 100 

13 10 150 

15 12 150 








注 : 选择 表 中 A 系列 指定 之 外 的 长 度 ， 可 以 按 以 下 系列 制造 : 25mm, 30mm, 40mm, 
50mm, 60mm, 80mm, 100mm, 125mm, 150mm, 200mm, 300mm, 


3. 5410 型 长 方 玫 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (K 8-141) 
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表 8-141 5410 型 长 方 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 




















(B 系列 ) (GB/T 4127. 10 一 2008) (单位 : mm) 
磨 石 种 类 B C L 
4 .6.8.10.13 16 20 3.4 .6.8.10.13.16 20 .25 32 40 .50 .63 
超 精 磨 石 
25 32 40 .30 .63 20 .25 32 .40 80 100 125 160 
6 5 63 
HEERA 13 10 100.125 
16 153 160 











4. 5411 型 正方 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) ( 表 8-142) 
表 8-142 5411 型 正方 铬 磨 磨 石 的 基本 尺寸 




















(A 系列 ) (GB/T 4127. 10 一 2008) (单位 mm) 
B B £ 
2 25 10 100 
3 40 13 150 
4 50 15 150 
5 60 15 200 
6 80 20 200 
8 100 25 300 














注 : 选择 表 中 A 系列 指定 之 外 的 长 度 ， 可 以 按 以 下 系列 制造 ， 25mm、30mm、40mm 、 


50mm, 60mm, 80mm, 100 mm. 125mm, 150mm, 200mm, 300mm, 
5. 5411 型 正方 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (R 8-143) 
表 8-143 5411 型 正方 瑜 磨 麻石 的 基本 尺寸 



































(B 系列 ) (GB/T 4127. 10 一 2008) (单位 : mm) 
磨 石 种 类 B L 
3.4 .6.8.10.13.16 .20 20 225 32 40 .50 .63 

超 精 麻石 25 32 40.50 .63 80 100 .125 160 
4 40 
6 50 
6 100 
8 80 
rS JES A 13 100 
10.13 125 
13.16 160 
16 200 
20.25 250 
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6. 5420 型 简 形 族 磨 麻石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (K 8-144) 


表 8-144 5420 型 简 形 斑 磨 磨 石 的 基本 尺寸 














(A 系列 ) (GB/T 4127. 10 一 2008) ($: mm) 
D T H 
30 30 20 
30 40 25 
35 25 10 
40 32 28 








7. 5421 型 杯 形 才 磨 麻石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (K 8-145) 


表 8-145 5421 型 杯 形 焉 磨 麻石 的 基本 尺寸 


























(A 系列 ) (GB/T 4127. 10 一 2008) (单位 : mm) 
D T H WE 
40 40 12 
34 30 12 
40 50 20 
30 40 20 W<0.17D 
50 45 12 E>0.207 
38 35 12 
65 50 20 
55 40 20 











8.8.8 手持 抛光 磨 石 
1. 手持 抛光 麻石 的 型 式 (图 8-95 ) 
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图 8-95 ”手持 抛光 磨 石 的 型 式 












































a) 9010 M, 长 方 抛光 磨 石 b) 9011 型 : 正方 抛光 磨 石 c) 9020 型 ,三 角 抛光 磨 石 
d) 9021 J, 刀 形 抛光 磨 石 e) 9030 型 : 圆 形 抛光 磨 石 f) 9040 型 : 半圆 抛光 磨 石 
2. 9010 型 长 方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (K 8-146) 
表 8-146 9010 型 长 方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 
(A 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008) (单位 : mm) 
B C Ë 
6 3 
10 5 
100 
13 6 
25 13 
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( 续 ) 
B i D 
16 8 
15 10 
150 
20 10 
50 25 
20 15 
30 20 200 
50 25 
3. 9010 型 长 方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (K 8-147) 
表 8-147 9010 型 长 方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 
(B 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008) (单位 : mm) 
B C i 
20 6,10 125 
20,25 10,13,16 
和 150 
50 15/10” 
30 13 
40 20 ,25 
一 200 
50 15⁄10” 
75 50 
© 双 面 磨 石 ， 两 层 厚 度 分 别 为 13mm 和 10mm, 
4. 9011 型 正方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) ( 表 8-148) 
K 8-148 9011 型 正方 抛光 麻石 的 基本 尺寸 
(A 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008) (单位 : mm) 
B Ë B š, 
6 100 20 
150 
10 — 25 
13 20 200 
150 
16 
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5. 9011 型 正方 抛光 麻石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) ( 表 8-149 ) 


表 8-149 9011 型 正方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 


(B 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008) (单位 : mm) 
































B L B L 
8 25 200 
25 
13 100 250 
40 
16 50 100 
6. 9020 型 三 角 抛 光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (R 8-150) 


表 8-150” 9020 型 三 角 抛 光 磨 石 的 基本 尺寸 






































(A 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008 ) (单位 : mm) 

B L B L 
6 13 

150 
8 16 

100 

10 20 200 
13 25 

250 
10 150 30 

7. 9020 型 三 角 抛 光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (K 8-151) 


表 8-151 9020 型 三 角 抛 光 磨 石 的 基本 尺寸 











(B 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008) (单位 : mm) 
B L B L 
8 16 200 
150 
20 25 300 














8. 9021 型 刀 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (K 8-152) 


. 744 . 


五 金工 具 手 册 





K 8-152 9021 型 刀 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 
(B 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008 ) 


(单位 : mm) 











B C L 
25 
10 
30 150 
20 50 








9. 9030 型 圆 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (K 8-153) 
K 8-153 9030 型 圆 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 




















(A 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008 ) (单位 : mm) 
B L B L 
6 13 
150 
8 100 16 
10 20 200 
10 150 25 250 

















10. 9030 型 圆 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (R 8-154) 
表 8-154 9030 型 圆 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 


(B 系列 ) (GB/T 4127. 11—2008) 


(单位 : mm) 





150 





11. 9040 型 半圆 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) ( 表 8-155) 
R 8-155 9040 型 半圆 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 


(A 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008) 


(单位 : mm) 




















B=2C L B=2C L 
6 13 
150 
8 100 16 
10 20 200 
10 150 25 250 
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12. 9040 型 半圆 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) ( 表 8-156 ) 
K 8-156 9040 型 半圆 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 
(B 系列 ) (GB/T 4127. 11 一 2008) (单位 : mm) 


B=2C L 





25 200 


9.1 气动 工具 型 号 编制 方法 


气动 工具 产品 型 号 一 般 由 类 、 组 、 型 、 特 性 代号 与 主 参数 代号 组 成 。 
对 有 特殊 用 途 的 产品 ， 加 特殊 用 途 代号 。 
1) 单 主 参数 的 产品 型 号 表示 方法 如 下 : 


| ”特殊 用 途 代号 
主 参 数 代号 


类 .组 ,型 .特性 代号 










































































2) 双 主 参数 的 产品 型 号 表示 方法 如 下 : 


| 一 特殊 用 途 代号 
第 二 主 参数 代号 


型 别 代 号 或 间隔 号 
第 一 主 参数 代号 
类 ,组 ,特性 代号 


3) 三 个 主 参数 的 产品 型 号 表示 方法 如 下 ; 


| 特殊 用 途 代号 
第 三 主 参 数 代号 


特性 代号 
第 二 主 参数 代号 
型 别 代 号 
第 一 主 参数 代号 


类 组 代号 


















































































































































气动 工具 产品 型 号 编制 表 如 表 9-1 所 示 。 
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表 9-1 气动 工具 产品 型 号 编制 表 (JB/T 1590 一 2006) 

























































































































































































































































































































































































代号 
产品 名 称 主 参数 及 其 单位 
组 别 | 型 别 | 特 性 
(1) 气动 工具 类 产品 (无 类 别 代号 ) 
直 柄 式 气 钻 Z | Z |= 
枪 柄 式 气 处 Z |0 | 一 
MARAA Z |C 1 一 
1 Z 1% (mm 
万 向 式 气 外 | 
2) PEIE (10°r/min) 
AURAA Z S | 一 
式 气 钻 Z J = 
组 合 气 钻 Z lzH|— 
CJJ Phi Z | — | L 钻 孔 直径 (mm) 
透 平 式 牙 钻 Z T Y kad 
¿JE ( 10“ r/min 
叶片 式 气动 牙 销 Z| Y Y k l 
直 柄 式 气动 砂轮 机 S| Z |= 
上 径 (mm 
主轴 加 长 直 柄 式 气动 砂轮 机 s| z c) — s. 
2) 转速 (10*rmin) 
EE — 
A VAPAAN ° 3 3) 主轴 加 长 量 (10mm) 
端面 气动 砂轮 机 S |D — 
钱 形 砂轮 端面 气动 砂轮 机 SID B 砂轮 直径 (mm) 
气动 砂 带 机 DS | — | — | 砂 带 宽度 (mm) 
端面 式 气 动 抛光 机 PG D 一 
1 径 (mm 
ARRAZIO elg = | ARRE] 
2) RIE (10°r/min) 
式 气动 抛光 机 PG | J 一 
回转 式 端 面 气动 磨 光 机 MG | HÍD 1) 麻 轮 直径 (mm) 
回转 式 圆周 气动 磨 光 机 MG | H Z | 2) 转速 (10?r/min) 
移动 式 气动 磨 光 机 MG | Y | 一 
- P 机 器 重量 (kg) 
移动 式 吸 尘 气 动 磨 光 机 MG| Y X 
直 柄 式 双向 气动 螺钉 旋 具 L | SZ |— 
直 柄 式 双向 磁 刀 头 气动 螺钉 旋 具 L |SZ | C 1) 拧 螺 纹 直 径 ( mm) 
直 栖 式 定 扭矩 气动 螺钉 旋 具 L | sz | N | 2) PAO r/min) 
枪 柄 式 双 向 气动 螺钉 旋 具 L | SQ | 一 



































. 748 . 五 金工 具 手 册 































































































































































































































































































( 续 ) 
代号 
产品 名 称 主 参数 及 其 单位 
组 别 | 型 别 | 特性 
(1) 气动 工具 类 产品 (无 类 别 代号 ) 
枪 柄 式 双向 磁 刀 头 气动 螺钉 旋 具 L Iso c 
直 柄 式 单 向 气动 螺钉 旋 具 L |Z — 
1 螺纹 直径 (mm 
吉 柄 式 单 向 磁 刀 头 气动 螺钉 旋 具 rale ey 
2) 转速 (102r/min) 
检 柄 式 单 向 气动 螺钉 旋 具 L| Q — 
枪 柄 式 单 向 磁 刀 头 气动 螺钉 旋 具 L|Q cC 
纯 扭 式 气动 螺钉 旋 具 L T 拧 螺 纹 直 径 (mmy) 
A S| Z | 一 | D ARRA) 
枪 柄 式 气动 必 丝 机 | g |= | in) 
CER MSB 、 侧 柄 式 ) 气 扳机 B- has | 
拧 螺 纹 直 径 (mm) 
( 直 柄 \ 环 柄 , 侧 柄 式 ) 储 能 型 气 扳机 B|I—|E 
( 直 柄 、 环 柄 、 侧 柄 式 ) 高 转速 气 扳机 B S G 1) 拧 螺 纹 直 径 (mm) 
(CHI . 环 柄 . 侧 柄 式 ) 短 扳 轴 高 转速 气 扳机 | B | s | GD | 2) PRCO r/min) 
枪 柄 式 气 扳机 B | Q | 一 | 拧 螺 纹 直 径 (mm) 
az JE Z 人 
高 转速 枪 柄 式 气 扳机 aiala 
2) 转速 (102rzmin) 
扳 轴 加 长 枪 柄 式 气 扳机 alo a| i m 
2) 扳 轴 加 长 量 (10mm) 
可 装 螺 刀 头 枪 柄 式 气 扳机 B | Q LD 
储 能 型 枪 柄 式 气 扳机 B| Q IE 
式 气 扳机 B j 拧 螺 纹 直径 (mm) 
_ 
式 定 扭矩 气 扳 机 B J N 
高 转速 角 式 气 扳机 B j ë 1) FTIRA (mm) 
2) 转速 (10?r/min) 
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( 续 ) 
代号 
产品 名 称 主 参数 及 其 单位 
组 别 | 型 别 | 特 性 
(1) 气动 工具 类 产品 (无 类 别 代号 ) 
角 式 纯 扭 气 扳机 B| J |T 
( 直 柄 ` 环 柄 、 侧 柄 式 ) 定 扭矩 气 扳机 B | 一 | N 
枪 柄 式 定 钮 矩 气 扳机 B |Q IN 
== ° - 拧 螺纹 直径 (mmy) 
内 藏 扭力 棒 枪 柄 式 定 扭矩 气 扳机 B| Q NN 
扳 轴 加 长 定 钮 矩 气 扳机 B | 一 | CN 
活塞 式 气 扳机 B | H — 
组 合用 气 扳机 B | == [ry 
组 合式 气 扳机 B| Z | 一 
" _ 扭矩 (10N : m) 
电 显 组 合式 气 扳机 B | Z | DX 
组 合式 定 扭矩 气 扳机 B|Z N 
琼 轮 式 气 扳机 B| L | 一 
单 向 环 轮 式 气 扳 机 B| L |D 
AE @ |— | = 
气 铲 c | 一 | 一 | 机 器 重量 (kg) 
铲 石 用 气 铲 C | 一 | CS 
( 弯 柄 、 环 柄 式 ) 气动 锦 钉 枪 M | 一 | 一 
HRAD METE M | 2Z | 一 
枪 柄 式 气 动 锦 钉 枪 M | Q — R 
HET H1 ( mm 
KEAR O T ETE M | Q P peaa 
气动 拉 锦 机 M| L | 一 
气动 压 锦 机 M|Y |— 
顶 把 DB | 一 | 一 
偏心 顶 把 DB | 一 P #J|£ | EL £ (mm) 
冲击 式 顶 把 DBI c | 一 
针 束 气动 除 锈 器 C | Z 
了 HLA EE (kg) 
冲击 式 气 动 除 锈 器 C 一 
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( 续 ) 
产品 名 称 EARNE 
组 别 | 型 别 | 特性 
(1) 气动 工具 类 产品 (无 类 别 代号 ) 
ROY X | c p| 了 机 器 重量 (ks) 
2) 头 数 (个 ) 
E. 、| ，| | D 除 锈 办 直径 (mm) 
2) 转速 (102xmin) 

ASIJ PEAS 
气 冲 前 J | c | 一 | 前 切 厚 度 (mm) 
活塞 式 气 剪刀 JD. "H 
气动 羊毛 前 DIM 
气动 地 毯 前 J| — = 
asss s 机 器 重量 (kg) 
片 状 阀 气动 捣 固 机 D. e 
齿轮 式 气动 捆扎 拉 紧 机 K | C L 
齿轮 式 气动 捆扎 锁 紧 机 K | C | S 
蜗轮 式 气动 拥 扎 拉 紧 机 K W| L| 捆扎 带宽 (mm) 
蜗轮 式 气动 捆扎 锁 紧 机 K| W | 5 
气动 捆扎 机 K| Z — 
RAM i= = 
链 式 气 锯 J|L | 一 | 锯 割 直径 (mm) 
圆 片 式 气 名 Y — 
气动 订 合 机 En des 
( 圆 盘 钉 式 ) 气动 打 钉 枪 DD | 一 | 一 
条 形 钉 气动 打 钉 枪 DD | — T a 
U 形 钉 气动 打 钉 枪 DD | — | U 
气动 扎 网 机 W| 一 | 一 | 钢丝 直径 (mm) 
冲击 式 气动 振动 器 ZDS e 
a a ea aa BAS3OB(ke) 






































































































































































































































( 续 ) 
产品 名 称 主 参 数 及 其 单位 
特性 
(1) 气动 工具 类 产 代号 ) 
冲击 式 气 动 雕 刻 机 一 | 机 器 重量 (kg) 
回转 式 气 动 雕刻 机 — | 转速 (104r/min) 
RAJ = 
RAHU 一 转速 (104r/min) 
GJ 一 | 机 器 重量 (kg) 
气动 油 枪 一 | 容 油 量 (mL) 
A zh H = 
气动 液压 封口 机 uy a 
类 别 代 号 T) 
叶片 式 气动 马达 M| Y — 
起 动用 叶片 式 气 动 马达 M| Y Q 
活塞 式 气动 马达 M| HI 一 
无 连 杆 活塞 式 气动 马达 M|IH|IG 
滑 杆 活塞 式 气动 马达 M|H H 功率 (kW) 
齿轮 式 气动 马达 M| C — 
透 平 式 气动 马达 M | T — 流量 (L/min) 
气动 油泵 B | 站 | 一 
气动 预 供 油 油泵 B | Y YG 
气动 水 泵 B| S | 一 
气动 隔膜 泵 B | Mi 一 
气动 吊车 pb. | 一 | 一 R 
i z 一 | 冲击 能 量 (10J) 
气动 涂 油 机 Y 一 | 油 容量 (L) 
气动 搅拌 机 j 机 器 重量 (kg) 
铸 型 用 冲击 器 zy | 冲击 能 量 (10J) 
穿孔 直径 (mm) 
穿孔 用 冲击 器 CK 
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9.2 气枪 


9.2.1 了 T 形 钉 射 钉 枪 
1. T 形 钉 射 钉 枪 的 型 式 〈 图 9-1) 


© 





图 9-1 了 形 钉 射 钉 枪 
2. 工 形 钉 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 (329.2) 

表 9-2 T 形 钉 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 
盛 钉 容量 /个 重量 /kg 


0.40 ~0.70 4 120/104 3.2 





空气 不 力 /( N/mm? ) | 射 钉 频率 /( 个 /min) 





9.2.2 ” 码 钉 射 钉 枪 
1. 码 钉 射 钉 枪 的 型 式 (图 92) 


图 9-2 码 钉 射 钉 枪 


2. 码 钉 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 ( 表 9-3 ) 
表 9-3 码 钉 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 








空气 压力 /(N/mm?) | 射 钉 频率 /( 个 /min) 盛 杀 容量 /个 重量 /kg 
0.40 ~0.70 6 110 1.2 
0.45 ~0.85 5 165 2.8 
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9.2.3 气动 充气 枪 
1. 气动 充气 枪 的 型 式 (图 9-3) 





O 
IT? 
g ie 
— 
N 3 

图 9-3 气动 充气 枪 

2. 气动 充气 枪 的 主要 技术 参数 ( 表 94) 


表 9-4 气动 充气 枪 的 主要 技术 参数 


型 号 工作 气压 /( N/mm2 ) 外 形 尺寸 /mm 重量 /kg 








CQ 0.4~0.8 280 x 168 0.47 


9.2.4 气动 吹 尘 枪 
1. 气动 吹 尘 枪 的 型 式 (图 9-4) 








图 9-4 气动 吹 尘 枪 


2. 气动 吹 尘 枪 的 主要 技术 参数 ( 表 9-5) 
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表 9-5 气动 吹 尘 枪 的 主要 技术 参数 
型 号 “| 工作 气压 /(N/mm? )| ” 耗 气量 /(L/s) 气管 内 径 /mm 重量 /kg 
CC 0.2 ~0.49 3.7 = 0.19 
TCQ2 0.63 8 10 0.15 
9.2.5 气动 打 钉 枪 
1. 气动 打 钉 枪 的 型 式 (图 9-5) 
图 9-5 气动 打 钉 枪 
2. 气动 打 钉 枪 的 主要 技术 参数 (Kk 0-6) 
表 9-6 气动 打 钉 枪 的 主要 技术 参数 
(1) 直 钉 钉 枪 
i 钉子 钉 于 规格 钉 槽 容 | 工作 气压 | 重量 
型 号 i 三 F 
形式 | 截面 尺寸 /mm 长 度 /mm 量 / 个 | /(N/mm?) /kg 
AT-3095 直 钉 | 2.87~3.3 50 ~90 = 0.5~0.7 | 3.85 
D2 
AT-309031/45 | 螺旋 钉 43.1 120 0.5 ~0.8 3.2 
38 ,45 
16 .25 .32、 
42.55 
38 .45 .50 
AT-308025/64T | 直 钉 0.5~0.8 2.7 
25 .32 .38、 
42.55 
45 .50 .57 .64 
32 38.45. 
AT-307016/64A | 直 钉 1.6x1.4 = 0.5~0.8 | 2.75 
50,57 .64 
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续 ) 
(1) 直 钉 钉 枪 
Ja 钉子 钉子 规格 钉 槽 容 | 工作 气压 | 重量 
至 全 N = 
Z= 截面 尺寸 /mm 长 度 /mm 量 / 个 /(N/mm’) /kg 
20 .25 ,32 、 
AT-3020T50 直 钉 1.6x1.4 100 0.4~0.7 2.3 
38.45 .50 
10,15,20, 0.35 ~ 
AT-3010F30 直 钉 1.25 x1.0 100 1.15 
25.30 0.7 
(2) U 形 钉 钉 枪 
je 钉子 规格 钉 槽 容量 | 工作 气压 EEA 
J 重量 / g 
截面 尺寸 /mm | 跨度 /mm 长 度 /mm Ii / (N/mm?) 
32 35 38 
16/951 1.6 x1.4 12.25 150 0.5~0.8 2.55 
45 50.8 
19 .22 25. 
2438B(s) 1.6 x1.4 25.4 140 0.5-0.8 2.76 
32 .38 
16.19 22 .25、 
90/40 1.25 x1 5.8 100 0.4~0.7 2.3 
28 .32 .38 40 
10 .13 .16、 
422] 1.2 x0.58 5.1 100 0.35 ~0.7 1.15 
19 .22 
413J 1.2 x0.58 5.1 6.8.10.13 100 0.35 ~0.7 0.96 
10.13.16. 
1022J 1.2 x0.58 11.2 100 0.35 ~0.7 1.15 
19 .22 
1013] 1.2 x0.58 11.2 6.8.10.13 100 0.35 ~0.7 0.92 





9.2.6 ADHL 











1. 气动 拉 锦 枪 的 型 式 (图 9-6) 








图 9-6 气动 拉 锦 枪 
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2. 气动 拉 锦 枪 的 主要 技术 参数 (K 9-7) 
R97 气动 拉 锦 枪 的 主要 技术 参数 

















” p 工作 气压 | 枪 头 孔 径 适用 抽 芯 锦 外 形 尺寸 重量 
型 号 | 拉力/N j 
/ (N/mm?) /mm 钉 直 径 /mm /mm /kg 
2 
25 
QLM-1 7200 0.63 5 2.4~5 290 x92 x260 | 2.25 
3.5 




















9.2.7 气动 喷 砂 枪 
1. 气动 喷 砂 枪 的 型 式 (图 9-7) 





图 9-7 气动 喷 砂 枪 


2. 气动 喷 砂 枪 的 主要 技术 参数 (K 9-8) 
表 9-8 气动 喷 砂 枪 的 主要 技术 参数 























Pa 工作 压力 石英 砂粒 度 喷 砂 效率 重量 
号 

_ /(N/mm’) ZH /(kg/h) /kg 
FC1-6.5 0.6 <4 40 - 60 1.0 


9.2.8 气动 洗涤 枪 
1. 气动 洗涤 枪 的 型 式 (图 9.8) 





图 9-8 气动 洗涤 枪 


第 9 章 气动 工具 . 757- 





2. 气动 洗涤 枪 的 主要 技术 参数 (K 9-9) 
表 9-9 气动 洗涤 枪 的 主要 技术 参数 





型 号 工作 压力 /( N/mm? ) 重量 /kg 
XD 0.3 ~0.5 0.56 








9.2.9 气动 圆 盘 射 钉 枪 
1. 气动 圆 盘 射 钉 枪 的 型 式 (图 9-9) 

















图 9-9 气动 圆 盘 射 钉 枪 

















2. 气动 圆 盘 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 ( 表 9-10) 
表 9-10 ”气动 圆 盘 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 
空气 压力 /( N/mm? ) | 射 钉 频率 /( 个 /min) 盛 钉 容量 /个 重量 /kg 
0.40 ~0.70 4 385 2.5 
0.45 ~0.75 4 300 3.7 
0.40 ~0.70 4 385/300 3.2 
0.40 ~0.70 3 300/250 3.5 











93 气动 磨 具 


9.3.1 气 砂 轮机 
1. 气 砂轮 机 的 型 式 (图 9-10) 
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图 9-10 气 砂轮 机 


2. 气 砂 轮机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-11) 
表 9-11 气 砂 轮机 的 主要 技术 参数 






































工作 气压 转速 耗 气量 | 气管 内 径 | 砂轮 直径 w 
里 里 / Kg 
/(N/mm’) /(r/min) / (m/min) /mm /mm 
0.60 ~0.65 2000 0.5 6 40 0.6 


9.3.2 直 柄 式 气 砂轮 机 
1. 直 柄 式 气 砂轮 机 的 型 式 (图 9-11) 


图 9-11 直 柄 式 气 砂轮 机 


2. 直 柄 式 气 砂 轮机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-12 ) 
表 9-12” 直 柄 式 气 砂轮 机 的 主要 技术 参数 (JB/T 7172—2006) 









































产品 系列 /mm 40 50 60 80 100 150 
工作 气压 /( N/mm? ) 0.63 
RERE (r/min) < 17500 16000 | 12000 | 9500 6600 
负荷 | 主轴 功率 /kW 一 0.36 | 0.44 | 0.73 1.14 
性 能 | 耗 气量 /(IL/s) < a 13.1 | 16.3 | 27.0 | 37.5 
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( 续 ) 

产品 系列 /mm 40 50 60 80 100 150 

A 声 级 噪声 /dB 到 94 96 98 100 
气管 内 径 /mm 6.35 9.5 13 16 
寿命 /h 200 250 300 

重量 (不 含 砂轮 )/kg 1.0 1.2 2.1 3.0 4.2 6 




















9.3.3 立 式 端面 气动 砂轮 机 
1. 立 式 端面 气动 砂轮 机 的 型 式 (图 9-12) 
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图 9-12 立 式 端面 气动 砂轮 机 


2. 立 式 端面 气动 砂轮 机 的 主要 技术 参数 (K 9-13) 
表 9-13” 立 式 端面 气动 砂轮 机 的 主要 技术 参数 





J8 工作 气压 | 砂轮 直径 | 空 载 转速 | 空 载 耗 气量 | 气管 内 径 
型 号 





= 





[Ili 
pp 
g 
~ 
A 
oa 


/(N/mm’) /mm /(r/min) / (L/min) 





SZD100 0.63 = 100 12000 540 


9.3.4 角 式 端面 气动 砂轮 机 
1. 角 式 端面 气动 砂轮 机 的 型 式 (图 9-13 ) 








PA 
<2 


Æ 9-13 角 式 端面 气动 砂轮 机 
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2. 角 式 端面 气动 砂轮 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-14) 
表 9-14 ”和 角 式 端面 气动 砂轮 机 的 主要 技术 参数 (JB/T 10309 一 2001) 
ma 砂轮 直径 /mm | 空 载 转速 | 最 大 耗 气量 | 工作 气压 | 气管 内 径 | 重量 
” | 树脂 砂轮 | 陶瓷 砂轮 | /vmin) | /(LZmin) | /(N/mm2) | /mm /kg 
SD125 125 70 9000 950 0.63 13 2 
SD150 150 80 8000 950 0.63 13 2.1 
SD180 180 90 7000 950 0.63 13 2.1 




















注 : 主轴 线 与 输出 轴线 间 的 夹 
9.3.5 气动 抛光 机 
1. 气动 抛光 机 的 型 式 (图 9-14) 























有 90°、110° 、120° 三 种 。 








图 9-14 气动 抛光 机 





2. 气动 抛光 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-15) 
表 9-15 气动 抛光 机 的 主要 技术 参数 











项 




















H 2 数 值 
型 号 GT125 
工作 气压 / (N/mm?) 0.60 ~0.65 
转速 /(r/min) 三 1700 
FETE (m/min) 0.45 
气管 内 径 /mm 10 
重量 /kg 1.15 








9.3.6 气动 磨 光 机 
1. 气动 磨 光 机 的 型 式 (图 9-15) 
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图 9-15 气动 磨 光 机 

2. 气动 麻 光 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-16 ) 

R916 气动 磨 光 机 的 主要 技术 参数 

ë 工作 气压 | 空 载 转速 | 功率 | 耗 气量 外 形 尺寸 重量 
/(N/mm?) | /(r/min) /W |/(L/min) /mm /kg 
N3 0.5 7500 150 <500 280 x 102 x 130 3 
F66 0.5 5500 150 <500 275 x 102 x 130 25 
322 0.4 4000 1.0 <400 225 x75 x 120 1.6 
MG 0.49 8500 0.18 <400 250 x70 x 125 1.8 

















9.3.7 气动 气门 研磨 机 
1. 气动 气门 研磨 机 的 型 式 (图 9-16) 

















图 9-16 气动 气门 研磨 机 


2. 气动 气门 研磨 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-17) 
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表 9-17 气动 气门 研磨 机 的 主要 技术 参数 





工作 能 每 分 钟 } 工作 气压 TEIT 
型 号 作 能 B oa 作 气 柱 塞 行程 外 形 尺 寸 /am 重量 /kg 
/mm 次 数 /A(N/ mm2 ) /mm 











H9-006 60 1500 0.3 ~0.5 6~9 250 x145 x56 1: 8 
HE. 工作 能 力 指 可 研磨 的 气门 大 头 最 大 直径 。 
9.3.8 气动 水 冷 抛光 机 
1. 气动 水 冷 抛光 机 的 型 式 (图 9-17 ) 




















图 9-17 气动 水 冷 抛 光 机 


2. 气动 水 冷 抛光 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-18) 
表 9-18 气动 水 冷 抛光 机 的 主要 技术 参数 




















pa 最 大 磨 片 直径 | 气管 内 径 | 水 管内 径 | 空 载 转速 | 耗 气量 重量 
号 

= /mm /mm /mm /(r/min) | /(L/s) /kg 
PC100J100S 100 13 8 11000 32 2 


9.4 气动 切削 工具 
9.4.1 “hš 
1. 气 冲 前 的 型 式 (图 9-18) 





图 9-18 和 气 冲 剪 
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2. 气 冲 前 的 主要 技术 参数 (K 9-19) 



























































表 9-19 和 气 冲 剪 的 主要 技术 参数 
规格 冲 前 厚度 /mm 每 分 钟 冲 工作 气压 耗 气量 重量 
/mm 钢 ġo 击 次 数 | /(N/mm?) | /(L/min) /kg 
16 16 14 3500 0.63 170 — 
9.4.2 气动 攻 丝 机 
1. 气动 攻 丝 机 的 型 式 (图 9-19) 
图 9-19 气动 攻 丝 机 
2. 气动 攻 丝 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-20) 
表 9-20 气动 攻 丝 机 的 主要 技术 参数 
e 攻 螺 纹 直径 /mm 到 空 载 转速 /( r/min) 功率 重量 
Ëf 钢 正 转 反 转 AW /kg 
2G8-2 M8 = 300 300 1.5 
GS6Z10 M6 M5 1000 1000 170 1.1 
GS6Q10 M6 MS 1000 1000 170 1.2 
GS8Z09 M8 M6 900 1800 190 1.:55 
GS8Q09 M8 M6 900 1800 190 1.7 
GS10Z06 M10 M8 550 1100 190 1.55 
GS10Q06 M10 M8 550 1100 190 1.7 
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9.4.3 气动 式 管 子 坡 口 机 
1. 气动 式 管子 坡 口 机 的 型 式 (图 9-20) 


2. 气动 式 管子 坡 口 机 的 主要 技术 参数 (R 9-21 ) 





图 9-20 ”气动 式 管子 坡 口 机 





表 9-21 气动 式 管子 坡 口 机 的 主要 技术 参数 (JB/T 7783—1995) 

































































产品 规格 /mm 
基本 参数 
30 80 150 350 630 
坡 口 管子 外 径 /mm 11 ~30 29 ~80 73 ~158 | 158 ~350 | 300 ~630 
长 紧 管 子 内 径 /mm 10 ~29 28 ~78 70~145 | 145 ~300 | 280 ~600 
气动 马达 功率 /W 350 440 580 740 740 
驱动 力 盘 空转 转速 / ( r/ min) 220 150 34 12 8 
最 大 耗 气量 /( L/min) 550 650 960 1000 1000 
轴 向 进 刀 最 大 行程 /mm 10 35 50 55 40 
A 声 级 噪声 /dB < 94 103 92 100 100 
清洁 度 /mg 600 800 1510 1510 1510 
寿命 指标 /h 800 800 800 600 600 
重量 /kg 2.7 7 12.5 42 55 











9.4.4 气动 手持 式 切 割 机 





1. 气动 手持 式 切 割 机 的 型 式 〈 图 9-21) 





图 9-21 气动 手持 式 切割 机 
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2. 气动 手持 式 切割 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-22 ) 
表 9-22 气动 手持 式 切割 机 的 主要 技术 参数 























锯 片 规格 尺寸 /mm | 转速 / (r/min) 适用 切割 材料 重量 /kg 
620( 低速 ) | 厚度 1.2mm 以 下 中 碳 钢 . 铝 合 金 . 铜 
$50 3500 (PZE) | 塑料 .塑钢 .木材 1.0 
7000( 高 速 ) | 钢 、 玻 璃 纤维 .瓷砖 











9.4.5 气动 往复 式 切割 机 
1. 气动 往复 式 切割 机 的 型 式 (图 9-22) 











A/A 


图 9-22 气动 往复 式 切 割 机 








2. 气动 往复 式 切割 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-23) 


表 9-23 ”气动 往复 式 切 割 机 的 主要 技术 参数 




















切割 频率 主轴 功率 单位 功 耗 气量 气管 内 径 重量 
/Hz /kW ZLL/(s- kW)] /mm /kg 
76 0.6 36 13 3.2 


9.4.6 气 剪 刀 
1. 气 剪刀 的 型 式 (图 9-23) 


图 9-23 ANJ 


2. 气 剪刀 的 主要 技术 参数 (K 9-24) 
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表 9-24 气 剪 刀 的 主要 技术 参数 

satis 工作 气压 剪 切 厚度 剪 切 频率 气管 内 径 重量 

/(N/mm’) /mm /Hz /mm /kg 

JD2 0.63 <2.0 30 10 1.6 

JD3 0.63 <2.5 30 10 1.5 

9.4.7 *<# 
1. 气 铣 的 型 式 〈( 网 9-24) 
图 9-24 “uE 
2. 气 铣 的 主要 技术 参数 ( 表 9-25) 
表 9-25 气 铣 的 主要 技术 参数 
ao 工作 类 直径 /mm | 工作 气压 | aae 。 | 耗 气量 | 气管 内 径 | 长度 | 重量 
7 
砂轮 | jette / (N/mm?) / (r/min) / (L/s) /mm /mm /kg 
S8 8 8 80 000 ~ 100 000 2.35 6 140 0.28 
S12 12 8 40 000 ~ 42 000 7.17 6 185 0.6 
S25 25 8 20 000 ~24 000 6.7 6.35 140 0.6 
0.49 
S25A 25 10 20 000 ~24 000 8.3 6.35 212 0.65 
S40 25 12 16 000 ~ 17 500 TS 8 227 0.7 
S50 50 22 16 000 ~ 18 000 8.3 8 237 1.2 
9.4.8 气 钻 


1. 气 铬 的 型 式 (图 9-225) 





图 9-25 =h 
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2. 气 钻 的 主要 技术 参数 ( 表 9-26) 
表 9-26 气 钻 的 主要 技术 参数 




































































产品 系列 | 工作 气压 功率 空转 转速 | EARO | 气管 内 径 
/mm /(N/mm’) /kW 三 /ZL( min) >| /(L/s) < /mm 
6 900 
0.2 44 9.5 
8 700 
10 600 
0.29 36 13 
13 400 
16 0.63 0.66 360 35 
22 1.07 260 33 16 
32 1.24 180 27 
50 110 
2.87 26 19 
80 70 
注 : 弯 角 形 气 外 质量 允许 增加 25% 。 
D 表示 在 1kW 功率 情况 下 的 耗 气量 。 


9.5 气动 工程 工具 


9.5.1 气动 扳手 
1. 气动 扳手 的 型 式 (图 9-26) 

















图 9-26 气动 扳手 


2. 气动 扳手 的 主要 技术 参数 ( 表 9-27) 
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表 9-27 气动 扳手 的 主要 技术 参数 
型 号 适用 螺纹 范围 空 载 转 速 压缩 空气 消耗 量 扭矩 
/mm /(r/min) / (m/min) /N: m 
BQ6 M6 ~ M8 3000 0.35 40 
B10A M8 ~ M12 2600 0.7 70 
B16A M12 ~ M16 2000 0.5 200 
B20A M18 ~ M20 1200 1.4 800 
B24 M20 ~ M24 2000 0.9 800 
B30 M30 900 1.8 1000 
B42A M42 1000 Zi 18000 
B76 M56 ~ M76 650 4.1 — 
ZB5-2 M5 320 0.37 21.6 
ZB8-2 M8 2200 0.37 — 
BQN14 M8 1450 0.35 27 ~ 125 
BQN18 M8 1250 0.45 70 ~210 
9.5.2 气动 款 轮 扳手 
1. 气动 环 轮 扳手 的 型 式 (图 9-27 ) 
图 9-27 ADREF 
2. 气动 棘 轮 扳手 的 主要 技术 参数 (K 9-28 ) 
表 9-28 气动 棘 轮 扳 手 的 主要 技术 参数 
项 目 参数 值 项 目 参数 值 
型 号 BL10 空 载 转速 /(zxmin) 120 
适用 螺纹 范围 /mm <MI0 空 载 耗 气量 /( LAs) 6.5 
工作 气压 / (N/mm?) 0.63 重量 /kg 1.7 
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9.5.3 冲击 式 气 扳 机 
1. 冲击 式 气 扳机 的 型 式 (图 9-28 ) 


看 ，] 


= Ó. 
图 9-28 冲击 式 气 扳机 
2. 冲击 式 气 扳机 的 基本 参数 ( 表 9-29) 


表 9-29 ”冲击 式 气 扳机 的 基本 参数 (JB/T 8411 一 2006) 
产品 系 丈 











6 10 14 16 | 20 | 24 | 30 | 36 | 42 | 56 | 76 | 100 
i s 5~ 8~ 112-114- |18 ~ |22 ~ |24 ~ |32 ~ 138 ~ 45~ 158 ~ |78 ~ 
拧紧 螺纹 范围 /mm 


6 10 | 14 | 16 | 20 | 24 | 30 | 36 | 42 56 | 76 |100 





拧紧 扭矩 /N -m> | 20 70 |150 |196 |490 |735 | 882 1350 1960 |6370 114700134300 













































































Fr 'AATH/s < 2 3 5 10 | 20 | 30 
负荷 耗 气量 /(LXs) 
10 16 18 30 40 |25 |50 60 |75 | 90 
< 
空转 转速 /(zxmin) 8000 6500 6000 |5000 |5000 4800 
4800 2800 — 
= 3000 2500 1500 | 1400 | 1000 800 
噪声 ( 声 功率 级 ) 
113 118 123 
/dB(A)= 
1.0 12.0 2.5|3.0|5.0|6.0 9.5 | 12 116.0130.0136.0176.0 
HPLE/kg < 
1.5 2.2 3.0 |3.5 |8.0 |9.5 13.01|12.7 20.0 40.0 |56.0|96.0 









































. 770 . 五 金工 具 手 册 

































































( 续 ) 
m RA 
基本 参数 
6 |10 |14 |16 |20 |24 | 30 |36 |42 56 |76 |100 
气管 内 径 /mm 8 13 16 13 19 25 
_ 40 
传动 四 方 系列 6.3 ,10,12.5,16 20 25 40 (sa) 63 
注 : 1. 验收 气压 为 0. 63N/mm?。 
. 产品 的 空转 转速 和 机 重 栏 上 下 两 行 分 别 适 用 于 无 减速 器 和 有 减速 器 型 产品 。 









































1 
2 
3. 机 重 不 包括 机 动 套 简 扳 手 、 进 气 接头 、 辅 助手 柄 、 吊 环 等 。 
4. 括号 内 数字 尽 可 能 不 用 。 
9.5.4 ERIE SIRINL 

1. EPRE ADLAI (图 9-29) 








图 9-29 EPEAL 


2. 定 转 矩 气 扳机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-30) 
表 9-30 ，” 定 转 矩 气 扳机 的 主要 技术 参数 









































ae Wigan] WF 
号 

于 /mm /Nm /(N/mm’) /(r/min) / (L/min) /kg 
ZB10K <M10 70 ~150 0.63 7000 900 2.6 


9.5.5 S4 
1. SEAI (图 9-30) 
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-Ee 
= 
图 9-30 &<#* 
2. 气 铲 的 主要 技术 参数 ( 表 9-31) 
表 9-31 气 铲 的 主要 技术 参数 (JB/T 8412 一 2006 ) 
| 冲击 能 | 耗 气量 | 冲击 频 ega 气管 | 锁 针 声 级 噪声 | 清洁 度 
重量 ñL 4e 内 径 尾 柄 
规格 /J | /(L/s) | 率 /Hz t /dB /mg 
/kg = < = < < 
mm 
0.7 45 18 
2 2.4 zi 10 12 x45 103 150 
2 60 25 
5 5.4 8 19 35 28 13 17 x60 116 260 
14 15 20 28 116 
6 6.4 13 17 x60 300 
10 21 32 30 120 
7 7.4 17 16 13 28 13 17 x60 116 355 
注 : 1. 手柄 结构 有 直 柄 、 弯 柄 、 枪 柄 、 环 柄 等 形式 。 
2. 产品 最 低 寿 命 均 为 400h。 
3. 工作 气压 为 0. 63N/mm?。 








9.5.6 气 铲 用 铲 头 


1. 铲 头 的 型 式 (图 9-31) 
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c) 
图 9-31 铲 头 


a) A 型 b) BÆ ec) CH 
2. KIRF (K 9-32) 
R 9-32 PAHIR (JB/T 5134—2006) (单位 : mm) 














基本 尺寸 4 dq < dy +I p 
12 13 21 
17 20 30 200 ~350 
20 24 34 











9.5.7 SSA 
1. ARAI ( 








K 9-32 S% 
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2. RIERS% (K 9-33) 
R 9-33 SERA (JB/T 9848—1999) 
验收 气压 0. 63 N/mm? 
产品 机 重 F | 本 气管 内 径 EFJ RA 
规格 /ke 冲击 能 | 耗 气量 | 冲击 频率 | 噪声 ( 声 功率 级 ) VEN 
/J /(L/s) /Hz /dB(A) 
8 8 三 30 <20 三 18 <116 
16 25x3 
10 10 三 43 <26 三 16 <118 














注 : 机 重 不 得 超过 表 中 参数 的 10% 。 





9.5.8 Satt 


1 AANE (9-33) 





























注 ; 


a) A 型 


o) 
图 9-33 AAH 


b) BÆ! c) CH 








di, d, 间 人 允许 按 双 点 画 线 所 示 形 状 制造 。 
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2. AHTN (K 9-34) 
R 9-34 AARI F F (JB/T 5131—2006) 




















(单位 : mm) 
基本 尺寸 3 L 
min max 
25 41.5 25 27 300 ~600 





9.5.9 SS 
1. “GHKBS U (BI 9-34) 





K 9-34 AH 


2. 气 钱 的 主要 技术 参数 (R 9-35) 


表 9-35 气 钠 的 主要 技术 参数 

















耗 气量 “| 冲击 频率 








气管 内 径 ERY 重量 
/J /(N/mm?) | /(L/min) /Hz /mm /mm /kg 
22 0.63 1500 35 13 22.4 x8.25 11.2 


9.5.10 气动 破碎 机 
1. 气动 破碎 机 的 型 式 (图 9-35) 





图 9-35 气动 破碎 机 
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2. 气动 破碎 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-36 ) 
表 9-36 气动 破碎 机 的 主要 技术 参数 
aa | 工作 气压 | 冲击 能 | 冲击 频率 | 耗 气量 | 气管 内 径 | 全 长 。 | 重量 
= / (N/mm?) /J /Hz /( L/min) /mm /mm /kg 
B87C 0.63 100 18 3300 19 686 39 
B67C 0.63 40 25 2100 19 615 30 
B37C 0.63 26 29 960 16 550 17 




















9.5.11 气动 捣 固 机 
1. 气动 捣 固 机 的 型 式 (图 9-36) 





A 


图 9-36 气动 的 固 机 


2. 气动 捣 固 机 的 基本 参数 ( 表 9-37) 
表 9-37 气动 的 回 机 的 基本 参数 (JB/T 9849—1999) 
































验收 气压 0.63N/mm? 
š: 机 重 气 
产品 规格 耗 气量 “| 冲击 频率 | 噪声 ( 声 功率 级 ) 
/kg /mm 
/(L/s) /Hz /dB(A) 
<7.0 三 18 
2 <3 <105 
<9.5 =16 
4 <5 <10.0 >15 
<109 
6 <7 <13.0 >14 
9 <10 <15.0 三 10 
<110 
18 <19 <19.0 三 8 

















9.5.12 气动 的 固 机 用 的 头 
1. 气动 的 固 机 用 捣 头 的 型 式 (图 9-37) 
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DT 


TS 
































SS 






































) 


f 


气动 捣 固 机 用 捣 头 


图 9-37 
a) A 型 b) Al 型 c) A2 型 





d) BÆ e) C 型 f) DÆ 
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2. 气动 捣 固 机 用 捣 头 的 尺寸 ( 表 9-38 ) 
表 9-38 气动 捣 固 机 用 的 头 的 基本 尺寸 (JB/T 5132—2006) 









































(单位 : mm) 
基本 尺寸 
d 莫 氏 锥 度 d, d, d, ds r L L, L, L, | 备注 
2 
1 号 
11 12.065| 30 | 26 | 22 3 6 45 | 55 10 JAI 型 
1:20. 047 
12 13.900| 36 | 28 | 24 3 6 35 | 35 10 |A2 型 
14 2 号 15.900| 40 | 30 | 28 4 8 70 | 50 | 15 |A 型 
1:20.020 60 85 20 |A 型 
16 17.780 38 | 32 5 10 70 
80 90 5 |B 型 
3 号 95 100 C 型 
21 D3. 825 45 75 | 22 
1: 19. 920 140 92 D 型 



































注 ; di 为 制造 时 的 参考 尺寸。 
3. 气动 捣 固 机 用 捣 头 的 标记 示例 


基本 尺寸 为 12mm， 总 高 为 55mm 的 A2 型 捣 头 的 标记 为 : 的 头 JB/T 
5132—2006 A2 12 x55, 
9.5.13 气流 除尘 机 

1. 气流 除尘 机 的 型 式 (图 9-38) 








图 9-38 气流 除尘 机 


2. 气流 除尘 机 的 规格 〈 表 9-39) 
表 9-39 气流 除尘 机 的 规格 (QB/T 2013—1994) 
(单位 : mm) 


尺寸 系列 
规 H 


1200 1500 1800 2400 
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3. 气流 除尘 机 的 基本 参数 ( 表 9-40) 
R940 ”气流 除尘 机 的 基本 参数 (QB/T 2013 一 1994 ) 
































规格 | 供 料 速度 | 功率 | 吹 竺 风机 风 压 | 吹 尘 风机 风量 | 吸 侍 风机 风 压 | 吸 侍 风机 风量 

/mm /(m/s) | /kW /Pa /(m /min) /Pa Z (mš /min) 

1200 12.0 5 80 

1500 14.5 7 80 
0.4-0.8 3.5 x104 1.34 x 10° 

1800 18.0 10 120 

2400 27.5 15 170 




















9.5.14 气压 磨 粉 机 

1. 气压 磨 粉 机 的 型 号 、 系 列 

气压 磨 粉 机 型 号 、 系 列 有 : FMFQ3 x2, FMFQ4 x2, FMFQ5 x 2、 
FMFQ6 x2, FMFQ8 x2、FMFQ10 x2, 

2. 气压 磨 粉 机 的 型 号 编制 

















F MF Q 5x2 


| 变型 或 改进 产品 编号 :ABC 等 (I.0 不 采用 ) 
产品 主要 规格 : 磨 辊 辊 体 长 度 5dm x 对 数 
产品 型 式 : 气 压 


产品 品种 : 磨 粉 机 
对 业 : 制 粉 机 械 设备 















































3. 气压 磨 粉 机 的 基本 参数 ( 表 9-41) 
表 9-41 气压 磨 粉 机 的 基本 参数 (LS/T 3511—1993) 


型 号 





项 目 
FMFQ3 x2 FMFQ4 x2 |FMFQ5 x2 FMFQ6 x2|FMFQ8 x2 |FMFQ10 x2 





磨 辊 规格 尺寸 中 220 x 300 0220 x 400 |d220 x 500 


TEN p250 x 600 | $250 x 800 $250 x 1000 
(直径 x 长 度 )/mm | 4250 x300 4250 x400 |250 x500 



































快慢 辊 最 小 190 
中 心 距 /mm 225 


快慢 辊 斜 置 角 /(°) 0 ~35 


225 
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( 续 ) 
型 号 
项 目 
FMFQ3 x2 |FMFQ4 x2 |FMFQ5 x2|FMFQ6 x2|FMFQ8 x2 FMFQ10 x2 
快慢 辊 转速 比 (1, 112-2.3)1 
快 辊 转速 | 齿轮 550 ~660 
/(r/min) 光 辊 400 ~450 
喂 料 辊 型 式 单 辊 双 辊 双 辊 
气 氏 工作 压力 
H 0.30 ~0.70 
/(N/mm’) 
六 人 台 产 品 最 大 7.5 11 15 18.5 22 30 
配备 电动 机 功率 /kW 
9.5.15 蒸 压 加 气 混 凝 土 切割 机 
1. 蒸 压 加 气 混 凝 土 切割 机 的 型 式 (图 9-39) 
111 
! 
l 
图 9-39” 燕 压 加 气 混 凝 土 切割 机 
2. 薰 压 加 气 混 凝 土 切割 机 的 主要 类 型 ( 表 9-42 ) 
RIL ” 蒸 压 加 气 混 凝 土 切割 机 (JC/T 921—2003) 
序号 类 型 名 称 类 型 代号 主要 特点 
1 翻转 式 JQF 坯 体 翻转 呈 侧 位 进行 纵横 向 切 制 
2 长 杆 式 JQG 用 长 杆 推 或 拉 纵 切 钢丝 进行 纵向 切割 
3 预 铺 式 JQP 切割 钢丝 预 铺 于 入 釜 底 板 提 拉 切 制 
4 压 入 式 JQY 切割 钢丝 呈 水 平 状 态 压 人 坯 体 进行 切割 
5 WAR JQS 坯 体 平 放 栅 条 上 , 纵 切 钢丝 穿 过 栅 条 进行 切割 
6 钢 带 式 JQD 坯 体 平 放 钢 带 上 运动 进行 纵向 切割 














3. 蒸 压 加 气 混凝土 切割 机 的 型 号 编制 
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J © 口 - 口 x 口 - 口 
| 每 模 环 体 的 切割 周期 (min) 
坏 体 的 公称 尺寸 (长 x 宽 ) (m) 


类 型 代号 














9.5.16 气动 混凝土 振动 器 
1. 气动 混凝土 振动 器 的 型 式 (图 9-40) 





图 9-40 气动 混凝土 振动 器 
2. 气动 混凝土 振动 器 的 主要 技术 参数 (R943) 
表 9-43 气动 混凝土 振动 器 的 主要 技术 参数 


气管 内 径 /mm 重量 /kg 








振动 频率 /Hz 耗 气量 /(L/s) 





200 37 10 22 


注 ， 振 动 棒 直 径 为 50omm， 与 电动 插入 式 混凝土 振动 器 的 振动 棒 通 用 。 
9.5.17 SERR HAN 
1. 气 腿 式 羡 岩 机 的 型 式 〈( 图 9-41) 











重量 不 含 振动 棒 重 量 。 









































图 9-41 气 腿 式 凿 贿 机 
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2. 气 腿 式 凿 岩 机 的 基本 参数 ( 表 9-44) 
3944 气 腿 式 羡 岩 机 的 基本 参数 (JB/T 1674—2004) 


















































验收 气压 0.63N/mm? EF PE 
P ope ee a = 气管 | 水 管 | 
m == 空转 |、 HAm) EA 噪声 每 米 岩 孔 | 羡 孔 | 4 | ,yx 规格 
系 HE ， 冲击 | _ i T 内 径 | 内 径 
列 | /ke | 转速/ | 能 /| 击 频率 | 耗 气量 |( 声 切 率 级 )| 耗 气量 | 深度 | mam| am 尺寸 
(r/min) N /Hz //(L/s) /dB(A) /(L/s) | /m /mm 
轻 | <22 =55 <70 <125 3 22 x 108 或 
>22 ° < = 19 x108 
rH 和 ~ 三 65 |30 ~50| <80 <126 i 10 5 或 13 —— 
x 1x10 
500 25 22 x 108 或 
重 | >25 =70 <85 <127 5 25 x 108 






































9.5.18 气动 手持 式 羡 岩 机 
1. 气动 手持 式 瘟 岩 机 的 型 式 〈 图 9-42) 





图 9-42 ”气动 手持 式 凿 岩 机 


2. 气动 手持 式 羡 岩 机 的 主要 技术 参数 (R945) 
表 9-45 气动 手持 式 羡 岩 机 的 主要 技术 参数 (JB/T 7301—2006) 





产品 系列 | 重量 /ks 无 负荷 转速 | 冲击 频率 冲击 能 耗 气量 E TL TJ 











/(r/min) /Hz /J /(L/s) /m 
轻 <10 45 ~60 2.5~15 <20 0.3 ~1 
中 10 ~22 三 200 25 ~45 15 ~35 <38 1~3 





























[ml 
m 


>22 22 ~40 30 ~35 <50 3-5 
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9.5.19 煤矿 用 气动 凿 岩 机 
ee i 





图 9-43 ”煤矿 用 气动 凿 贿 机 


2. 煤矿 用 气动 辫 岩 机 的 基本 性 能 参数 项 目 (K 946) 
表 9-46 ”煤矿 用 气动 羡 岩 机 的 基本 性 能 参数 项 目 ( MT/T 903—2002) 




































































序 号 参数 项 目 单 位 
1 机 重 kg 
2 工作 压力 N/mm? 
3 耗 气量 L/s 
4 工作 温度 < 
5 冲击 能 J 
6 冲击 频率 Hz 
7 FEIE N: m 
8 可 转速 度 r/min 
9 玄 孔 速度 mm/min 
10 噪声 dB(A) 
11 首次 无 故障 雍 孔 深度 m 
12 APENE FLIRE m 
13 主要 易 损 件 使 用 寿命 m 











9.5.20 矿 用 手持 式 气动 钻机 
1. 矿 用 手持 式 气动 钻机 的 型 式 (图 9-44) 
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图 9-44 矿 用 手持 式 气 动 钻 机 


2. 手持 式 气动 外 机 型 号 编制 









































L pewag 





补充 特征 代号 :S 一 湿式 作业 带 冲 
洗 水 功能 ,无 冲洗 水 功能 省 略 
TAR: AUEREN + m) 














第 二 特征 代号 :S- 手持 式 ,ST 支 
腿 支撑 手持 式 ,SJ 一 架 柱 支撑 手持 式 
第 一 特征 代号 :气动 


产品 类 别 代 号 ; 矿 用 钻机 



































3. 手持 式 气 动 钻机 的 基本 性 能 参数 项 目 ( 表 9-47) 
表 9-47 手持 式 气 动 钻机 的 基本 性 能 参数 项 目 ( MT/T 994—2006) 









































序号 项 单位 _ E 架 柱 s. 
气动 钻机 | ”气动 钻机 气动 钻机 
1 工作 气压 N/mm2 v v v 
2 额定 转 矩 N:m V v v 
3 额定 转速 r/min V v V 
4 最 大 输出 功率 kW v v v 
5 He Kf m 3k AE N: m v v V 
6 动力 失速 转 矩 N: m V v V 
7 负荷 耗 气量 m /min v v v 
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( 续 ) 
序号 项 H 单位 . 文 腿 支撑 手持 式 架 柱 RFRA 
气动 销 机 | ”气动 钻机 气动 钻机 

8 空 载 转速 r/min V V V 
9 1⁄2 空 载 转速 r/min v V V 
10 1⁄2 空 载 转速 时 的 转 矩 N-.m V v V 
站 üe 声 压 级 dB(A) Z v Z 
声 功率 级 dB(A) v v V 

12 HLE kg v V v 
13 钻 尾 尺寸 mm V v v 
14 冲洗 水 工作 压力 N/mm? v v v 
15 支 腿 伸缩 行程 mm 一 V 一 
16 CHRILLE kg — Z 一 
17 支 腿 推进 力 kN 一 v — 
18 导轨 长 度 mm = = v 
19 导轨 推进 行程 mm = = v 
20 架 柱 机 重 kg 一 一 v 
21 最 大 工作 高 度 mm z v v 
22 最 小 工作 高 度 mm 一 Z Z 

注 :“v ”表示 要 求 给 出 的 基本 性 能 参数 ;“ 一 ”表示 不 要 求 给 出 的 基本 性 能 参数 。 


9.6 ”其 他 气动 工具 


9.6.1 气动 夯 管 锤 
1. 气动 夯 管 锤 的 型 式 (图 945) 








图 9-45 气动 夯 管 锤 
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更 新 变型 代号 : 


j 大 写 的 汉语 字 











主 参 数 代 号 : 见 表 9-48 





组 .型 代号 :QHC 


3. 气动 夯 管 锤 的 基本 参数 








气动 夯 管 锤 


母 表 示 


气动 夯 管 锤 的 主 参数 代号 如 表 948 所 示 ， 基 本 参数 如 表 949 所 示 。 































































































表 9-48 气动 夯 管 锤 的 主 参数 代号 (JB/T 10547 一 2006 ) 
主 参数 代号 140 155 190 260 300 
气动 夯 管 锤 缸 体外 径 
135 ~ 146 150 ~ 160 190 ~205 | 260 ~275 295 ~310 
范围 /mm 
主 参数 代号 350 420 510 610 710 
气动 夯 管 锤 生 体外 径 
Fa. 350 ~365 | 415 ~426 | 510~525 | 610 -625 710 - 725 
范围 /mm 
表 9-49 气动 夯 管 锤 的 基本 参数 (JB/T 10547—2006 ) 
主 参数 代号 冲击 能 /J 冲击 频率 /Hz Dien 耗 气量 / (m/min) 
= = /(N/mm’) < 
140 600 4 0.4~0.8 3.5 
155 750 4 0.4~0.8 3.5 
190 900 3.5 0.4~0.8 6 
260 1800 3.3 0.4~0.8 8 
300 3000 3.0 0.4~0.8 12 
350 4800 2.5 0.6~1.2 18 
420 8600 29 0.6~1.2 25 
510 15500 23 0.6~1.2 35 
610 30000 2.0 0.6~1.2 45 
710 50000 2.0 0.6~1.2 80 
4. 气动 夯 管 锤 的 标记 示例 
1) 氏 体 外 径 为 150mm 的 气动 夯 管 锤 的 标记 为 : 气动 夯 管 锤 QHC 


155 JB/T 10547—2006 。 
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2) 拭 体外 径 为 160mm， 进 行 了 第 二 次 更 新 的 气动 夯 管 锤 的 标记 为 : 
气动 夯 管 锤 QHC 155B JB/T 10547 一 2006。 

9.6.2 气动 锣 钉 机 
1. 气动 锦 钉 机 的 型 式 (图 9-46) 









































图 9-46 ”气动 锦 钉 机 
a) 直 柄 式 b) R c) SMR d) IAR 


2. AETHER (R 9-50) 
表 9-50 气动 钢 杀 机 的 基本 参数 



































































































































=| 钾 杀 直径 /mm | 窝头 尾 本 气管 | 噪声 
< | as RF 
T 机 重 | 验收 气压 | 冲击 能 | 冲击 频率 | 耗 气量 | | 
规 冷饮 | 热饮 规格 尺寸 > 内 径 【( 声 功率 级 ) 
/kg /(N/mm°)| ¿ZJ /Hz |/(L/s) 
格 硬 铝 钢 /mm /mm| /dB(A) 
4| 4 <1.2 =2.9| =35 | <6.0 
10 x32 10 
<1.5 >24 <114 
5| 5 =4.3 <7.0 
<1.8 >28 
12x45 |<2.3 213 | <9.0 
6| 6 =9.0 12.5 
=2.5 =20 | <10 <116 
12| 8 12 | 17x60 |<4.5| 0.63 |=16.0| >15 | <12 
16 16 <7.5 =22.0| =20 
<18 
19 19 <8.5 =26.0| >18 
po 22 | 31x70 | <9.5 =32.0| >15 16 | <118 
<19 
28 28 <10.5 =40.0| >14 
36 36 <13.0 =60.0| >10 | <22 
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9.6.3 ”气动 钾 钉 机 用 窝头 
1. 气动 钢 钉 机 用 窝头 的 型 式 
1) 按 尾 柄 型 式 分 为 下 柄 式 和 锥 柄 式 ， 如 图 9-47 所 示 。 


EH 所 一 -上 


图 9-47 B 
a) 直 柄 式 b) 锥 柄 式 
2) 按 杆 部 型 式 分 为 直 杆 式 、 弯 杆 式 ， 如 图 948 所 示 。 


m= 引 = 一 


图 9-48 ” 杆 部 
a) HITI b) 弯 杆 式 
3) 按 头 部 型 式 分 为 平头 式 、 窝 头 式 ， 如 图 949 所 示 。 


J 


图 9-49 LÈ 
a) FAR b) AAR 
2. 气动 锦 钉 机 用 直 杆 帘 头 的 尺寸 
气动 锦 钉 机 用 直 杆 窝头 如 图 9-50 和 图 9-51 所 示 ， 其 尺寸 如 表 9-51 所 示 。 






































































































































Æ 9-50 EFRI 
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图 9-51 HIRAI 
表 9-51 气动 钾 钉 机 用 直 杆 窝头 的 尺寸 (JBMT 5130—2004) 
(单位 : mm) 
yy. | 锦 钉 直径 D H 
， a EENT la |a |a [k am ak eR] SR | 1 
SE 热饮 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
(1.6)|(1.6) 5 [3.15 0.8 1.9 
aliz 6 [3.64 +0.10 1.0 ği 
2.5 2:5 10 x32 z 7 |4.74 | 0 1.4 |-0.02| 2.7 
3 3 10 a ko 8 |5.44 1.6 |-0.10| 3.1 ° 
(3.5) (3.5) 一 9 |6.44 1.9 3.6 | 一 
4 | 4 10 |7.24 . 2.2 4.0 
5 | 5 12x45 或 | ,， | 1s | 2 |8.94 28 | LE 本 
6 | 6 12 x28.0 14 |11.15|+0.20|3.36| 0 1 让 6.3 
s | 8 20 | 18 |14.15| 0 |4.56 7.7 
10 10 | 17x60 |28 26 | 16.6 5 ó 120 
24 0 3 
12 12 30 | 20.5 |+0.52| 7.5 11 
(13) (13) 35 |35 |22.5| 0 [8.0 +,oj36 12 | 4 
(14) (14) 38 | 38 |23.5 85 | 0 ||, 
16 16 28.5 9.2 15.5 
18 18 43 | 45 |31.5 11.5 16.5| 4 
(19) (19) 33.5 12.5 17.5] ， 
20 20 48 | 34.5 13 18 
22 22 | 31x70 |48 50 | 38.5 14.5 +0.43| 20 120 
24 24 s | 2 Hoef 16 |0 |2 
(25) (25) m 44 | 0 |16.5 23 
(27) (27) o |48.5 17.5 26 | 2 
(28) (28) 49.5 18 26 
30 30 65 | 52 19.5 |+0.52| 27 
36 36 75 |61.5 23.5| 0 | 32 



































注 ; 一 般 不 采用 括号 内 的 尺寸 。 
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9.6.4 气动 式 管子 坡 口 机 
1. 气动 式 管子 坡 口 机 的 型 式 (图 9-52) 


pm, 
== 
5 
aym 





图 9-52 气动 式 管子 坡 口 机 的 型 式 
2. 气动 式 管子 坡 口 机 的 基本 参数 ( 表 9-52) 
表 9-52 气动 式 管子 坡 口 机 的 基本 参数 (JB/T 7783—1995) 


















































产品 规格 
30 80 150 350 630 
坡 口 管子 外 径 /mm 11~30 | 29~80 | 73~158 | 158 ~350 | 300 ~630 
胀 紧 管 子 内 径 /mm 10~29 | 28~78 | 70~145 | 145~300 | 280~600 
气动 马达 功率 /W 350 440 580 740 
驱动 力 盘 空转 转速 /( r/min) 220 150 34 12 8 
压缩 空气 工作 气压 /( N/mm? ) 0.6 
最 大 耗 气量 / (L/min) 550 650 960 1000 
轴 向 进 刀 最 大 行程 /mm 10 35 50 55 40 
噪声 ( 声 功 率 级 )/dB( A) <94 <103 <92 <100 
机 重 /kg 2.7 7 12.5 42 55 

















9.6.5 手持 式 气动 捆扎 拉 紧 机 
1. 手持 式 气 动 捆扎 拉 紧 机 的 型 式 (图 9-53) 


W 








图 9-53 分离 式 手持 式 气动 捆扎 拉 紧 机 
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2. 手持 式 气 动 捆扎 拉 紧 机 的 基本 参数 ( 表 9-53 ) 
表 9-53 手持 式 气 动 捆扎 拉 紧 机 的 基本 参数 











全 用 钢 带 规 
; 机 重 | 拉 紧 力 | 空转 钢 带 速度 | 空转 耗 气量 | 噪声 ( 声 功率 级 ) 验收 气压 气管 内 径 








格 尺寸 ( 宽 
/kg /kN /(mm/s) /(L/s) /dB(A) (N/mm °) /mm 

x JE) /mm 
32x0.9 | <5.5 | 三 6.80 三 80 <20.0 <116 0.63 10 


9.6.6 手持 式 气动 捆扎 锁 紧 机 
L 手持 式 气 动 捆扎 锁 紧 机 的 型 式 〈 图 9-54 ) 


Éy 








图 9-54 ”分 离 式 手持 式 气动 捆扎 锁 紧 机 


2. 手持 式 气 动 捆扎 锁 紧 机 的 基本 参数 ( 表 9-54) 
表 9-54 手持 式 气动 捆扎 锁 紧 机 的 基本 参数 














使 用 钢 带 规格 尺寸 | BDE | 锁 紧 刀 距离 铅 扣 夹 口 承受 拉力 A 




















( 宽 x 厚 )/mm /kg /mm /kN /mm /(N/mm’) 
32 x0.9 <4.5 36.5 -38. 0 三 12.0 10 0.63 


9.6.7 气动 油 和 去 器 
1. 气动 油 雾 器 的 型 式 (图 9-55) 





图 9-55 气动 油 雾 器 
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2. 气动 油 雾 需 的 规格 ( 表 9-55 ) 
表 9-55 气动 油 雾 器 的 规格 (JB/T 7375—1994) 
(单位 : mm) 


公称 通 径 d 6 8 10 15 20 25 





连接 螺纹 米 制 M10 x1 |M14x1.5 |MI8 x1.5 | M22x1.5. M27 x2 M33 x2 


























i pr 
规格 英制 G1/8 G1/4 G3/8 G1/2 G3/4 Gl 


@ ”英制 单位 为 in (lin =25.4mm) 。 





9.6.8 打气 简 

1. 打气 简 的 型 式 

打气 简 的 型 式 有 普通 型 (PD) MCAREN (ZD)， 打 气 简 的 连接 方 
式 有 拉杆 连接 式 (AW) 和 螺纹 连接 式 (B 型 )。 打 气 简 的 型 式 如 图 9-56 
和 图 9-57 所 示 。 


















































图 9-56 普通 型 打气 简 
1 一 手柄 2 一 推 本 3 一 拉杆 螺母 ”4 一 网 嘴 ”5 一 胶管 6 一 上 羡 








7 一 拉杆 8 一 管 体 9 一 底 嘴 10— 11 一 底座 ”12 一 脚 踏 环 
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图 9-57 KAREHA 





1 一 手柄 2 一 推 本 3 一 拉杆 螺母 ”4 一 胸 嘴 ”5 一 胶管 6 一 上 羡 7 一 拉杆 
8 一 管 体 ”9 一 贮 气 饶 “10 一 底 嘴 ”11 一 垫圈 12 一 底座 ”13 一 脚 踏 环 











2. 打气 简 的 主要 规格 ( 表 9-56) 
表 9-56 打气 简 的 主要 规格 (SB/T 10205 一 1994) 

















(单位 : mm) 
A š a 手柄 与 上 盖 间 的 
规格 管 体 外 径 D 管 体 长 度 L | REKE | 胶管 内 径 
最 小 间距 
号 38 
号 35 
400 ~ 500 L +100 5 三 50 
= 32 
= 28 

















3. 打气 简 的 型 号 编制 
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P(Z) D/T(1 2.3) A(B)—* * x “* * 


| mm) 


连接 方式 

















4. 打气 简 的 工作 气压 ( 表 9-57) 
表 9-57 打气 简 的 工作 气压 (单位 N/mm?) 























mo THAE mo i 工作 气压 
0.6 以 上 0.4 以 上 











9.6.9 ZSE 
1. 空气 锤 的 型 式 (图 9-58) 
































图 9-S8 ”空气 锤 


. 794 . 五 金工 具 手 册 




















2. 空气 锤 的 参数 ( 表 9-58) 
表 9-58 ”空气 锤 的 参数 (JB/T 1827—1991) 








落下 部 分 重量 m/kg 25 | 40 | 75 |150 | 250 | 400 | 560 | 750 | 1000 
打击 能 量 EJ > 270 | 530 |1000 |2500 | 5600 | 9500 |13600|19000|26500 








锤 头 每 分 钟 打击 次 数 /( 次 /min) | 250 | 245 | 210 | 180 | 140 | 120 | 115 | 105 | 95 

















- 作 区 间 高 度 H/mm 240 245 | 300 | 370 | 450 530 | 600 | 670 | 800 








锤 杆 中 心 线 至 锤 身 距 离 L/mm 200 | 235 | 280 | 350 | 420 | 520 | 550 | 750 | 800 


























à KE 100 | 120 | 145 | 200 | 220 | 250 | 300 | 330 | 365 
Erawat) KP e 
/mm 
WE b 50 55 65 85 100 | 120 | 140 | 160 | 180 
砧 座 重量 / kg > 250 | 400 | 750 |1500 |2500 | 4800 6720 |9000 |12000 


























THI 


HE: 1. 落下 部 分 重量 包括 锤 杆 、 上 砧 块 、 槐 铁 等 相连 接 的 零件 的 重量 ; 允许 落下 部 分 重 
量 较 表 列 值 大 10% 。 

2. 锤 头 的 行程 应 不 小 于 工作 区 间 的 高 度 H. 
3. 砧 座 重 量 不 包括 砧 垫 、 下 砧 块 、 模 铁 等 相连 接 的 零件 重量 。 






































9.6.10 气动 螺丝 刀 
1. 气动 螺丝 刀 的 型 式 (图 9-59) 








图 9-59 气动 螺丝 刀 


2. 纯 扭 式 气动 螺丝 刀 的 基本 参数 (R 9-59) 
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表 9-$9 纯 扭 式 气 动 螺丝 刀 的 基本 参数 (JB/T 5129—2004) 



















































































| supa] E RERU ; 重 
产品 睿 紧 索 纹 规 ， 扫 条 范围 | 空转 耗 气量 | 空转 转速 | gp i 气管 内 径 | ”机 重 /kg 
系列 ” 格 /mm Z/N:- m /(L/s) / (r/min) /aBCA) /mm 吉 柄 式 枪 柄 式 
2 |M1.6 ~M20.128 ~0.264| =<4.00 <=0.50 <0.55 

<93 
3 | M2 ~M3 0.264 ~0.935| =<5.00 三 1000 <=0.70 <0.77 
4 | M3 ~M4 0.935 ~2.300| <7.00 <98 6.3 |<0.80 <0.88 
5 | M4 ~M5 p.300-4.200 =<8.50 =800 <103 
<1.00/<1.10 
6 | M5~M6 #.200~7.220| <10.50 =600 <105 
注 : 验收 气压 为 0. 63N/mm? 。 
9.6.11 气动 打 钉 机 
1. 气动 打 钉 机 的 型 式 〈 图 9-60) 
图 9-60 气动 打 钉 机 
2. 气动 打 钉 机 的 基本 参数 与 尺寸 ( 表 9-60) 
表 9-60 气动 打 钉 机 的 基本 参数 与 尺寸 
eman m 机 重 验收 气压 /| 冲击 能 /J E ”| 气管 内 径 钉子 规格 尺寸 
PE /kg (N/mm?) = /mm /mm /mm 
$8 
DDT80 | 4 0.63 40.0 52 8 43 




















1=20~80 
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E 冲击 能 /J ME AEA 钉子 规格 尺寸 
产品 型 号 š 
/kg |(N/mm’) 三 /mm /mm /mm 
1.9 
DDT30 | 1.3 2.0 57 1-10~30 H 
2 
1.26 
DDT32 | 1.2 2.0 27 iga Y 
.63 
0.6 8 fid 
DDP45 2.5 10.0 44 PET E 
10 
DDU14 | 1.2 1.4 27 
U 1-14 2$ s 













































































第 9 章 气动 工 797 . 
( 续 ) 
HE | 验收 气压 /| 冲击 能 /J 饶 径 ”| 气管 内 钉子 规格 尺寸 
产品 型 号 
/kg ( N/mm2 ) = /mm /mm /mm 
12.7 1 
[| 
DDU16 | 1.2 1.4 27 人 上 
5.1 1.16 
日 
DDU22 | 1.2 1.4 27 Sd 056 
DDU22A 1.2 | 0 63 1.4 27 8 
12 1 
| 
DDU25 | 1.1 2.0 27 -10 25 956 
DDU40 | 4 10.0 45 
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9.6.12 气动 指针 式 测量 仪 

1. 气动 指针 式 测量 仪 的 组 成 类 型 

气动 指针 式 测量 仪 由 指示 表 、 敏 感 元 件 、 电 器 装置 及 气动 测 头 组 成 。 
以 薄膜 为 敏感 元 件 的 称 为 薄膜 气动 测量 仪 ， 如 图 9-61 所 示 ; 以 波纹 管 为 
敏感 元 件 的 称 为 波纹 管 气动 测量 仪 ， 如 图 9-62 所 示 。 




















调 零 旋钮 


指示 灯 





图 9-62 ”波纹 管 气动 测量 仪 


2. 气动 指针 式 测量 仪 的 技术 参数 (R 9-61) 
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表 9-61 气动 指针 式 测 量 仪 的 技术 参数 (JJG 466 一 1993 ) 
(单位 : mm) 
型 R 分 度 值 示 值 范围 测 头 喷嘴 直径 零 位 间 院 
0.001 0 ~ +0.025 
0.12 ~0.14 
薄 0.001 0 ~ 上 0.04 
膜 0.002 0~ +0.08 0.18 ~0.20 
式 0.004 0~ +0.16 0.25 ~0.27 
2 ooo 
0. 005 0 ~ +0.20 0.28 ~0.30 
0. 002 -0.02 ~ +0.05 
K 0. 002 0 ~ +0.05 0.12 ~0.14 
管 
s 0.001 0 ~ +0.025 
0.0005 O~ +0.01 2 或 1 0.08 ~0.12 
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10.1 电动 工具 型 号 编制 方法 


10.1.1 电动 工具 产品 型 号 编制 方法 
电动 工具 产品 的 型 号 组 成 如 下 : 


















































立 代号 












































工具 使 用 的 电源 类 别 代号 


大 类 代号 





1. 大 类 代号 及 品名 代号 
大 类 代号 及 品名 代号 各 用 一 位 汉 活 拼音 字母 表示 ， 如 表 10-1 所 示 。 
该 字母 根据 下 述 原则 选 出 : 
1) 尽量 采用 对 象 的 有 代表 性 的 汉语 拼音 的 第 一 个 字母 。 
2) 如 果 按 上 条 选用 ， 发 生 不 同 产品 的 大 类 代号 和 品名 代号 都 相同 
时 ， 则 采用 其 他 字母 。 
表 10-1 电动 工具 的 大 类 和 品名 (GB/T 9088—2008) 
























































大 类 品名 代号 
名 称 | 代 号 | A B C D E F G | H I J K L 
金 多 型 
JJ B 往 复 
属 切 | J jw HT g MU am an ea ja A 
中 "R 割 机 
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( 续 ) 
大 类 品名 代号 
名 称 | 代 号 | A B C D E F G H I J K Ë 
往 无 轨道 
+ Ë: 人 直 3 4 pb SEN I JHI 
P ga F 8 st 复 砂 模 不 规则 作 
aal S [RP pe E RD aglap E 具 电 | 圆周 运动 
mrs 光 机 És 轮机 J ae DEN E DEIR 
“| 光 机 抛光 机 
定 自 
装 | ， B HE 攻 螺 
配 类 扳手 电 扳 钉 旋 
手 具 
木 
林 网 电 | 电 | 工 多 | 修 | 碎 | Ë N 未 工 开 | u 
、| M | 工 带 T 工 车 
K% O a | 插 | 用 工 | 枝 机 | 枝 机 槽 机 锯 
u ml 床 
具 
农 | N | Žž 前 粮食 
W% 茶 前 毛 机 择 样机 
前 草 | 草 草 草 步行 
1: W " mee 
PY “m Clee lanl al E75 e ag 
艺 类 Wo sz Ds i o REDL ea 
草 前 整 机 | 边 机 砂 机 草 机 割 草 机 
建 地 H aa £| mh 钢 胀 
锤 | | aht 一 | 电 | 夯 | | à 
筑 道 | Z a Ela pa HME ag WEEE 螺栓 扳 
路 类 ”| 光 机 a | L | 名 š 钼 l 手 
矿 
K 
山 类 
逆 家 管 
其 热 | R <“ W 卷 | 捆 | 石 H M 
料 电 用 水 道 清 雕刻 机 
他 类 | 9 风 枪 | 布 机 | Sa | 风机 | henhen 
爆 检 泵 洗 机 
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( 续 ) 
大 类 品名 代号 
名 称 | 代 号 M N O P QI|RI|S U V| W X|YI|Z 
` 坡 套 | 双 | 攻 | 带 | 饮 | 切割 | 电 
L AE pk HE 
ma I 口 机 a 缘 机 | 刃 剪 | 丝 机 | 锯 | 管 机 ma 组 合 | 外 
前 E 机 | 
锯 
f 汽 带 
S |m 门 座 E 
磨 类 | 5 |5% amn |a 
光 机 电 磨 光 机 
定 Ej 墙 
装 Š 拉 | 扭 矩 螺母 钉 | 板 螺 JK 
配 类 FE | BRET PLS 钉 机 | 钉 旋 管 机 
林 m e m 电 | A Ë 氮 * 不 | 电 | 不 
木 类 EU 边 机 | 线 锯 | 木 铣 P! 辟 锯 J I DEAE 
Bl I 磨 机 | 钉 机 切 机 
农 N mg 修 
牧 类 酒 机 蹄 机 
I ME £ a E pR e 深 
园 ARJIT AE 2 ES I 
ar || Y; Sas a L a |P 2: 园艺 | a 坪 松 
类 | AMRA ajae) Opa gm 
用 吹 j 吸 土 机 
机 FHL 机 | 机 | | 吸 两 | 机 
HUL 甫 机 
机 
插 附 
" ya ` " J 3: ya 
3 pi š 1 
anaa a E A a zg | 管 机 | a 
路 类 光 机 | 土 久 | 断 机 光 机 È 钻机 
ZJ A 动 需 
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( 续 ) 
大 类 品名 代号 
名 称 | 代 号 M N O P | Q | R |S UVIWIX1IYT| 2Z 
岩 
矿 煤 8 
K 五 和 
山 类 Ai c 着 机 
外 
往 P 
ia 千 | 复 式 | 除 | 电 | 池 清 | F 石 | 地 | A 清 | 吸 | 牙 | 骨 
他 类 斤 顶 | 雕刻 | 锈 机 | 喷枪 % 本 纸 机 | 总 锯 | 毯 前 | 骨 锅 洗 机 | 枝 机 | 外 | h 
机 
注 : 本 表 所 列 基本 为 一 般 手 持 式 工具 ， 对 某 些 特殊 结构 及 功能 的 产品 可 增加 第 四 个 字母 
以 示 区 别 ， 即 可 移 式 工 具 加 “T”， 软 轴 式 工具 加 “R”， 电 子 调 速 工具 则 加 “E”。 
2. 工具 使 用 的 电源 类 别 代号 ( 表 10-2) 
表 10-2 电源 类 别 代 号 (GB/T 9088—2008) 
[ 具 使 用 的 电源 类 别 代号 [ 具 使 用 的 电源 类 别 代号 
直流 0 三 相交 流 400Hz 4 
单 相交 流 50Hz 
相交 流 50H: 1 二 相交 流 150Hz 
三 相交 流 200Hz 2 
三 相交 流 50Hz 3 三 相交 流 300Hz 6 
注 : 适用 于 多 种 电源 的 工具 ， 电 源 类 别 中 的 各 种 电源 代号 均 应 列 出 。 














3. 设计 单位 代号 

设计 单位 代号 一 般 由 设计 单位 名 称 的 汉语 拼音 字 头 组 成 。 

4. 设计 序号 

1) 设计 序号 用 数字 表示 。 第 一 次 设计 的 产品 可 省 略 此 项 。 

2) 同 品种 、 同 规格 产品 的 再 设计 ， 如 果 外 形 、 人 性 能 、 结 构 、 技 术 指 
标 等 方面 有 显著 改进 和 提高 的 产品 ， 可 标 以 新 的 设计 序号 。 

3) 设计 序号 仅 表示 产品 的 设计 先后 ， 并 不 反映 产品 的 结构 和 产品 水 
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平 的 高 低 。 

4) 设计 序号 的 改变 需 与 新 产品 型 号 一 样 经 申请 ， 颁 发 后 才 有 效 。 

5. 规格 代号 

规格 代号 一 般 用 来 表示 该 产品 的 主 参 数 ， 用 数字 表示 。 

1) 主 参 数 为 一 项 数字 ， 即 以 该 项 数字 表示 。 人 例如， 电钻 按 其 能 在 钢 
上 和 钻 孔 的 最 大 公称 直径 (mm) 6. 10 等 表示 ， 圆 锯 按 其 所 装 用 的 锯 片 公 
称 直径 (mm) 200 、300 等 表示 。 

2) 主 参数 为 多 项 数字 时 ， 各 项 数字 间 用 乘 号 相连 表示 。 例 如 ， 电 刨 
按 其 刀片 宽度 和 最 大 刨 前 深度 表示 ， 刀 片 宽度 为 80mm， 最 大 蚀 削 深度 为 
2mm， 则 应 表示 为 80 x2。 

3) 主 参 数 为 一 项 数字 ,但 在 不 同 条 件 下 数值 不 相同 又 必须 列 出 者 ， 
在 规格 代号 中 可 同时 列 出 ， 各 数值 间 用 和 斜 线 分 开 。 例 如 ， 双 速 电 销 按 其 主 
轴 在 不 同 额定 转速 时 最 大 钻 孔 直径 表示 ， 高 速 时 为 10mm， 低 速 时 为 
13mm， 则 与 转速 相应 的 表示 为 10/13。 

4) 具有 多 种 功能 的 工具 ， 按 其 主要 功能 的 主 参数 表示 。 人 例如， 冲击 
电 销 只 表示 在 轻 质 混凝土 或 砖 上 销 孔 的 最 大 直径 (mm) 10、12 等 。 

6. 产品 型 号 示例 

最 大 钻 孔 直径 为 13mm 的 A 型 电钻 ,使 用 电源 为 单 相 交流 50Hz， 该 
产品 由 x x 制造 商 设计 ， 型 号 为 : 




















































































































J 1 2 一 xx 2 一 13A 
s s 13mm,A 型 
第 2 次 设计 


xx 制造 商 设计 








H 
单 相 交流 50Hz 














10.1.2 电动 工具 组 件 型 号 编制 方法 
几 作 为 标准 件 或 通用 件 组 织 专业 化 生产 的 电动 工具 组 件 必 须 
号 ， 其 型 号 组 成 如 下 : 












































DZ = = 


| tes 
设计 序号 


设计 单位 代号 
系列 代号 

组 件 名 称 代 号 
电动 工具 组 件 
























































1. 组 件 名 称 及 系列 代号 (KR 10-3 ) 
表 10-3 组 件 名 称 及 系列 代号 (GB/T 9088—2008 ) 






































组 件 系列 代号 
名 称 代号 A B C D E F 
单 相 工 
三 相 中 =: 相 中 | 三 相 中 
San 单 相 串 | 三 相 工 i È >ú 频 异 步 | ] 
电动 机 J m 频 异 步 频 异 步 频 异步 频 异 步 ( 电容 分 永 磁 


(200Hz) |(300Hz) | (400Hz) a) 





组 合 正 | 分离 正 | 电子 调 


开关 K Wi 耐 振 
关 普通 K 反 转 反 转 a 





























HEF 
*8 l pl AEA 
换 向 器 | Q 。 |( 不 带 加 | Ce e 加 强 | 高 片 ( 带 | e 
强 环 一 | 加 强 环 
B) D jy | 加 强 环 ) 
刷 所 总 涡 形 弹 
s | Ba] 管 
成 BE | FR em 
与 电缆 
. 二 极 | ZR 
的 不 可 拆 | L | 三 极 |( 带 接地 |( 不 带 接 | 四 极 
极 ) “| 地 板 ) 


线 插头 
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( 续 ) 

组 ft 系列 代号 

名 称 代号 A B D E F G 

a mael Maol 
"ç 5 erareto] aa 

护 手 ) “| 带 护 手 ) | 
HE 螺纹 连 
ESE šJ 
— T lg g 





























2. 组 件 主 参数 规格 代号 及 表示 (K104) 
表 10-4 组 件 主 参数 规格 代号 及 表示 (GB/T 9088—2008) 


组 件 名 称 








主 参数 项 目 





























电动 机 定子 冲 片 外 径 x 额定 功率 x 转速 

开关 额定 电流 

换 向 器 工作 直径 x 换 向 片 工 作 长 度 x 内 径 x 片 数 
刷 握 电 刷 的 长 x 宽 x 高 








与 软 电缆 或 软 线 组 成 一 体 的 不 可 拆 线 插头 





[=] 











导电 芯 线 的 公称 截 











居 接 螺纹 的 公称 直径 






































3. 电动 工具 组 件 型 号 示例 








hip 

i i 夹 持 孔 内 径 

HIK 能 夹 持 的 最 大 钻头 公称 直 生 
RRE 额定 电流 


电动 工具 用 单 相 串 励 电 动机 额定 输出 功率 200W， 额 定 负 和 载 转速 
15000r/min， 定 子 冲 片 外 径 56mm， 第 1 次 设计 ， 型 号 为 . 


DZ J 





A — xx — 56 x 200 x 15000 


规格 


xx 制造 商 第 1 次 设计 





电动 机 














电动 工具 组 件 
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10.2 常用 电动 工具 


10.2.1 电钻 
1. 电钻 的 型 式 (图 10-1) 





图 10-1 电钻 


2. 电钻 的 型 号 编制 方法 
































in z-i na 

















| 最 大 铬 孔 直径 ,用 阿拉 伯 数 字 
KIRA W B AIAI C WH A,B 
和 C 表示 (规格 代号 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 

电钻 (品名 代号 ) 

使 用 电源 类 别 代号 

金属 切 前 类 ( 大 类 代号 ) 















































按 电源 种 类 分 为 单 相交 流 电钻 、 直 流 电钻 和 交 直 流 两 用 电钻 。 按 电 锁 
的 基本 参数 和 用 途 分 为 A 型 、B 型 和 C 型。 

(1) A 型 (普通 型 ) 电钻 “主要 用 于 普通 钢材 的 销 孔 ， 也 可 用 于 塑 
料 和 其 他 材料 的 钻 孔 ， 具 有 和 较 高 的 钻 削 生产 率 ， 通 用 性 强 ， 适 用 于 一 般 体 
力 劳动 者 。 

(2) BÆ (重型 ) 电钻 B 型 电钻 的 额定 输出 功率 和 转 矩 比 A 型 大 ， 
主要 用 于 各 种 钢材 的 钻 孔 ， 具 有 较 高 的 儿 削 生产 率 。B 型 电阻 机 构 可 靠 ， 
可 施加 较 大 的 轴 疝 力 。 









































- 808 . 















































































































































五 金工 具 手 册 
(3) CŒ (轻型 ) 电钻 C 型 电钻 的 额定 输出 功率 和 转 矩 比 A 型 小 ， 
主要 用 于 有 色 金 属 、 铸 铁 和 塑料 等 材料 的 销 孔 ， 也 能 用 于 普通 钢材 的 外 
前 。C 型 电钻 轻便 ， 结 构 简 单 ， 可 施加 较 小 的 轴 向 力 。 
3. 电钻 的 主要 技术 参数 (K 10-5) 
表 10-5 电钻 的 主要 技术 参数 (GB/T 5580—2007) 
有 外 规格 尺寸 mm | 4 6 8 10 
类 型 A C A B C A B C A B 
额定 输出 功率 /W =| 80 | 90 | 120 | 160 | 120 | 160 | 200 | 140 | 180 | 230 
额定 转 矩 /Nm > |0.35 | 0.50 | 0.85 | 1.20 | 1.00 | 1.60 | 2.20 | 1.50 | 2.20 | 3.00 
EAIA KT / mm 13 16 19 | 23 | 32 
类 型 C A B A B A 
额定 输出 功率 /W =| 200 | 230 | 320 | 320 400 500 
额定 转 矩 /Nm => 2.50 | 4.00 | 6.00 | 7.00 9.00 12.00|16.00 | 32. 00 





注 : 电钻 规格 尺寸 指 电钻 钻 削 抗 拉 强度 为 390N/mm2 钢材 时 所 允许 使 用 的 最 大 钻头 直 
径 。 


10.2.2 电动 冲击 扳手 
1. 电动 冲击 扳手 的 型 式 (图 10-2 ) 


T | 


图 10-2 电动 冲击 扳手 


仿 m+) 
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2. 电动 冲击 扳手 的 型 号 编制 
P B — — 
L 按 规 定 装 拆 螺纹 件 的 最 大 螺 
纹 直径 (mm) 以 阿拉 伯 数 
字 表 示 ( 规 格 代号 ) 
设计 代号 
设计 单位 代号 
扳手 (品名 代号 ) 
电源 类 别 代 号 
装配 类 ( 大 类 代号 ) 
3. 基本 参数 (R 10-6) 
表 10-6 电动 冲击 扳手 的 基本 参数 (GB/T 22677 一 2008 ) 
适用 螺纹 范围 力矩 范围 方 头 公称 尺寸 心 距 
规 格 
/mm /N:m /mm /mm 
8 M6 ~ M8 4~15 10 x10 <26 
12 M10 ~ M12 15 ~60 12.5 x12.35 <36 
16 M14 ~ M16 50 - 150 12.5 x12.5 <45 
20 M18 ~ M20 120 ~220 20 x20 <50 
24 M22 ~ M24 220 ~ 400 20 x20 <50 
30 M27 ~ M30 380 ~ 800 20 x20 <56 
42 M36 ~ M42 750 ~ 2000 25 x25 <66 
注 : 1. 力矩 范 围 的 上 限 值 (Ma) 是 对 适用 范围 中 大 规格 的 上 述 螺栓 连接 系统 最 长 连 
续 冲 击 时 间 Caa) 后 ， 系 统 所 得 到 的 力矩 。ti, 对 规格 42 为 10s， 对 规格 30 为 





7s， 对 其 余 规格 为 5s。 
2. 力矩 范围 的 下 限 值 (Main) 是 对 适用 范围 中 小 规格 的 上 述 螺栓 连接 系统 最 短 连 
续 冲 击 时 间 (tan) 后 ， 系 统 所 得 到 的 力 矩 。ii, 对 各 规格 为 0. 5s。 
3. 电 扳 手 的 规格 是 指 在 刚性 衬 垫 系统 上 ,装配 精制 的 、 强 度 级 别 为 6.8 
( GB/T 3098) 内 外 螺纹 公差 配合 为 6H/6g (GB/T 197) 的 普通 粗 牙 螺纹 (GB/T 


193) 的 螺栓 所 允许 使 用 的 最 大 螺纹 直径 d (mm) 。 
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10.2.3 电动 刀 锯 
1. 电动 刀 锯 的 型 式 (图 10-3) 














图 10-3 电动 刀 锯 

















2. 电动 刀 锯 的 型 号 编制 


























= 
= 
| 
| 


























L__ 锯 制 的 往复 行程 ,用 阿 
拉 伯 数 字 表 示 ( 规格 代号 ) 
设计 序号 


设计 单位 代号 
刀 锯 (品名 代号 ) 

使 用 的 电源 (类 别 代号 ) 
金属 切削 类 (大 类 代号 ) 









































3. 电动 刀 锯 的 基本 参数 (K 10-7) 
表 10-7 电动 刀 锯 的 基本 参数 (GB/T 22678 一 2008) 


























规格 尺寸 额定 输出 功率 额定 转 算 空 载 往 复 次 数 
/mm AW Z/N:m /( 次 [min) 
24 
三 430 三 2.3 三 2400 
26 
28 
三 970 三 2.6 三 2700 
30 
WÈ: 1. 额定 输出 功率 指 刀 锯 拆 除 往复 机 构 后 的 额定 输出 功率 。 


2. 电子 调 速 刀 锯 的 基本 参数 基于 电子 装置 调节 到 最 大 值 时 的 参数 。 


10.2.4 电动 螺丝 刀 
1. 电动 螺丝 刀 的 型 式 (图 10-4) 
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图 10-4 ”电动 螺丝 刀 


2. 电动 螺丝 刀 的 型 号 编制 












































3. 电动 螺丝 刀 的 基本 参数 (K 10-8) 
表 10-8 电动 螺丝 刀 的 基本 参数 (GB/T 22679 一 2008) 








池 紧 或 拆 印 螺钉 的 最 大 螺纹 




















设计 单位 代号 
螺丝 刀 ( 品名 代号 ) 














电源 类 别 代号 
装配 类 ( 大 类 代号 ) 


E 
直径 ,以 阿拉 伯 数 字 表 示 ( 规格 代 号 ) 


设计 序号 





规格 尺寸 适用 范围 额定 输出 功率 拧紧 力矩 
/mm /mm /AW /N:m 
机 螺钉 M4 ~ M6 
M6 木 螺钉 大 4 三 85 2.45 ~8.0 


=Y 

















DRET ST3. 9 ~ ST4. 8 





注 : RERET <4mm 是 指 在 拧 入 一 般 木 材 中 的 木 螺 钉 规 格 。 


10.2.5 电动 自 攻 螺 丝 刀 
1. 自 攻 螺 丝 刀 的 型 式 (图 10-5) 
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一 


1 
Wy 






Æl 10-5 自 攻 螺丝 刀 


2. 自 攻 螺 丝 刀 的 型 号 编制 


P Tye = 
[拧紧 或 拆 印 螺钉 的 最 大 直径 ,以 

阿拉 伯 数 字 表示 ( 规格 代号 ) 
设计 序号 ,以 阿拉 伯 数 字 表示 

设计 单位 代号 

自 攻 螺丝 刀 ( 品名 代号 ) 

电源 类 别 代号 

装配 作业 类 ( 大 类 代号 ) 

3. 自 攻 螺丝 刀 的 基本 参数 (K 10-9) 
R109 自 攻 螺丝 刀 的 基本 参数 (JB/T 5343—1999) 
















































































规格 尺寸 /mm 适用 的 自 攻 螺 钉 范 围 输出 功率 /W 负载 转速 /(r/min) 
5 ST3 ~ ST5 =140 =1600 
6 ST4 ~ ST6 =200 =1500 








10.2.6 517 
1. 电 剪 刀 的 型 式 (图 10-6) 








' 


一 


` 


r À 


图 10-6 #87 
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2. 电 剪 刀 的 型 号 编制 
































1 一 
1 一 














L_ 以 毫米 为 单位 的 最 大 
剪 切 厚 度 ,以 阿拉 伯 数 字 表 示 
设计 序号 ,以 阿拉 伯 数 字 表 示 


设计 单位 代号 

电 剪 刀 ( 品名 代号 ) 
电源 类 别 代号 

金属 切削 类 (大 类 代号 ) 

















3. 电 剪 刀 的 基本 参数 ( 表 10-10) 
表 10-10 电 剪 刀 的 基本 参数 (GB/T 22681 一 2008) 























规格 尺寸 额定 输出 功率 刀 杆 额定 往复 次 数 
/mm /W /( 次 /min) 
1.6 三 120 =2000 
2 =140 =1100 
2.5 =180 =800 
3.2 =250 =650 
4.5 =540 =400 








注 : 1. 电 剪刀 规格 尺寸 是 指 电 剪刀 剪 切 抗 拉 强 度 Ra =390N/mm? 热 轧 钢板 的 最 大 厚度 。 
2. 额定 输出 功率 是 指 电 动机 的 输出 功率 。 


10.2.7 WIEŻ 
1. 双 丸 电 剪 刀 的 型 式 (图 10-7) 








图 10-7 WIET 
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2: 





双 丸 电 剪刀 的 型 号 编制 












































1 一 





立 伯 数 字 表 示 


最 大 剪 切 厚度 (规格 代号 ) ， 
以 阿 
设计 序号 ,以 阿拉 伯 数 字 表 示 


设计 单位 代号 








双 








JJ 





iK 





电 剪刀 (品名 代号 ) 
类 别 代号 


切削 类 (大 类 代号 ) 















































3. 双 丸 电 剪刀 的 基本 参数 ( 表 10-11) 
表 10-11 双 丸 电 剪 刀 的 基本 参数 (JB/T 6208 一 1999 ) 
规格 尺寸 最 大 剪 切 厚度 额定 输出 功率 额定 往复 次 数 
/mm /mm AW /人 ( 次 [min) 
1:5 1.5 三 130 三 1850 
2 2 三 180 三 150 
注 : 1. 最 大 剪 切 厚度 是 指 双 刃 剪 剪 切 抗 拉 强 度 Ra = 390N/mm? 的 金属 (相当 于 GB/T 


700 中 Q235 热 轧 ) 板材 最 大 厚度 。 
2. 额定 输出 功率 是 指 电机 额定 输出 妃 


10.2.8 EHS 
1. 电 推 前 的 型 式 (图 10-8) 














Æ 10-8 ” 电 推 前 


2. 电 推 前 的 型 号 编制 
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R| |E = 


| ripa 
型 别 代号 


系列 代号 
组 别 代号 


类 别 代号 





























10.2.9 EA 
1. 电 圆 锯 的 型 式 (图 10-9) 





图 10-9 电 圆 锯 


2. 电 圆 锯 的 型 号 编制 


























M yr; 三 = 
上 以 毫米 为 单位 的 饮片 外 径 ， 
以 阿拉 伯 数 字 表 示 ( 规格 代号 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 
电 圆 锯 ( 品名 代号 ) 
电源 类 别 代号 
林木 类 (大 类 代号 ) 



































3. 电 圆 锯 的 基本 参数 ( 表 10-12) 





























- 816 ` 五 金工 具 手 册 
R 10-2 电 圆 锯 的 基本 参数 (GB/T 22761 一 2008 ) 
规格 尺寸 额定 输出 功率 额定 转 矩 最 大 锯 割 深度 | 最 大 调节 角度 
/mm AW Z/N:m /mm /(°) 
160 x30 三 550 三 1.70 =55 =45 
180 x30 =600 =1.90 =60 =45 
200 x 30 =700 三 2.30 =65 =45 
235 x30 =850 =3.00 =84 =45 
270 x30 =1000 三 4.20 三 98 =45 


























的 最 大 锯 片 外 径 x 孔径 。 


HE: 表 中 规格 指 可 使 


10. 2. 10” 电 刨 
1. 电 刨 的 型 式 (图 10-10) 














2. 电 蚀 的 型 号 编制 


M 


图 10-10 


电 蚀 











B 























x 




















| 最 大 刨 削 宽度 x EKU 
前 深度 (规格 代号 ) 
设计 序号 


设计 单位 代号 








电 刨 ( 品名 代号 ) 








使 用 电源 类 别 代 号 





3. 电 刨 的 基本 参数 (K 10-13) 


林木 类 ( 大 类 代号 ) 
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K 10-13 电 蚀 的 基本 参数 (JB/T 7843—1999) 
人 刨 削 宽度 人 刨 削 深 度 额定 输出 功率 额定 转 矩 
/mm /mm AW Z/N:m 
60 1 三 180 三 0. 16 
80 1 三 250 三 0.22 
80 2 =320 =0.30 
80 3 >370 >0.35 
90 2 >370 >0.35 
90 3 三 420 三 0.42 
100 2 三 420 三 0.42 


10.2. 11 电动 开门 机 











1. 电动 开门 机 的 型 式 (图 10-11 ) 





图 10-11 电动 开门 机 


2. 电动 开门 机 的 型 号 编制 





D 





K 





























We 


更 新 、 变 形 代号 :用 大 写 印 刷 
体 汉 语 拼音 字母 表示 
主 参 数 代号 : 相 数 - 功率 ( 相 数 - W) 











特征 代号 ;C 一 一 齿轮 式 








[一 一 链 轮 式 





组 型 代号 ;电动 开门 机 














3. 电动 开门 机 的 主 参数 ( 表 10-14) 
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表 10-14 电动 开门 机 的 主 参数 (JG/T 3052—1998) 
项 H 数 值 
相 数 交流 单 相 220V 交流 三 相 380V 
电动 机 功率 /W 120 ,180 ,250 ,370 370 ,550 ,750 





4. 电动 开门 机 的 基本 参数 (KR 10-15 ) 
表 10-15 电动 开门 机 的 基本 参数 (JG/T 3052—1998) 






































项 H 数 WE 
电动 机 功率 /W 120 180 250 370 550 750 
输出 功率 /W 三 48 三 72 =100 | =148 | =220 | >300 
电动 开门 机 
输出 转速 /(zmin) 40 ~100 





10. 2. 12 电力 金具 
1. 型 号 命名 规则 








1) 电力 金具 产品 型 号 标记 由 1 ~3 个 汉语 拼音 字母 (以 下 简称 字母 ) 
及 阿拉 伯 数 字 (以 下 人 简称 数字 ) 和 附加 字母 三 部 分 组 成 。 

2) 首位 字母 和 数字 是 基本 组 成 部 分 。 当 标记 用 基本 组 成 部 分 还 不 能 
区 分 不 同 品种 型 号 及 规格 时 ， 可 在 首位 字母 后 加 上 第 二 或 第 三 位 字母 ; 在 























数字 后 加 上 附加 字母 来 表示 。 





3) 标记 中 使 用 的 字母 应 采用 大 写 汉 语 拼音 字母 ，I、0、X 三 个 字母 





不 得 使 用 。 字 母 不 得 加 角 标 ， 即 不 得 使 用 A, 、B' 等 。 





4) 数字 应 采用 阿拉 伯 数 字 ， 不 得 使 用 罗马 数字 或 其 他 数字 。 
5) 标记 中 只 允许 使 用 续 号 ( x ) 、 短 划 线 ( - )、 小 数 点 (. ) 三 个 














符号 














2. 型 号 及 其 合 义 












































用 于 自动 信息 处 理 时 ， 乘 号 ( x ) 为 字母 X。 
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(1) 首位 字母 ”型 号 标记 首位 字母 的 代表 含义 是 : 分 类 类 别 、 连 接 
金具 的 产品 系列 名 称 。 

首位 字母 用 上 述 的 类 别 或 名 称 的 第 一 个 汉语 拼音 的 第 一 个 字母 表示 。 
当 首 位 字母 出 现 重复 时 ， 或 与 不 得 使 用 的 I、0、X 相同 时 ， 可 选取 上 述 
类 别 或 名 称 的 第 二 个 汉语 拼音 的 第 一 个 字母 表示 ， 也 可 选取 其 他 字母 表 
示 ， 或 用 二 、 三 位 字母 来 区 分 。 首 位 字母 代表 的 含义 如 表 10-16 所 示 。 


表 10-16 首位 字母 代表 的 含义 (GB/T 2314 一 2008) 










































































E 表示 连接 金具 
i 产品 的 系列 名 称 和 

C BERKE 

D 调整 板 

F 防护 金具 

J 接续 金具 

I: 联 板 

M 母线 金具 

N 耐 张 线 夹 nas 

p 平行 

Q 球 头 .牵引 板 

S 设备 线 来 

T T 形 线 来 

U U 形 

Ww Bik 

Y 延长 

Z 直 



































(2) 二 、 三 位 字母 ”型 号 标记 的 二 、 三 位 字母 是 对 首位 字母 的 补充 
表示 ， 以 区 别 不 同 的 型 式 、 结 构 、 特 性 和 用 途 ， 同 一 字母 允许 表示 不 同 的 
含义 。 二 、 三 位 字母 所 代表 的 含义 如 表 10-17 所 示 。 
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表 10-17 二 、 三 位 字母 所 代表 的 含义 (GB/T 2314—2008) 
字母 代表 含义 





板 、 爆 ( 压 ) 、 补 ( 修 ) 、 并 ( 沟 ) ECE) 、 避 ( 雷 ) ` 包 














WOE) ŒC), (F 88) al 
倒 ( 装 ) 单 ( 板 、 联 、 线 ) 、 导 ( 线 ) . 帅 ( 挂 ) EGZ) 
BGE) 





























方 ( 形 ) HC) CE ER) 2 (J) 





EGE) .过 ( 渡 ) EOE) WN 
PR) \ 环 . 弧 、 合 ( 金 ) 





m | Q q | 本 | 2 | cy | m 





HOE) EGE) 、 间 ( 隔 ) 支 ( 架 ) 加 ( 强 ) 2 26 
卡 ( 子 ) (E)E D (1) 

ROE) . 立 ( 放 ) FGF) GE) 轮 ( 形 ) n 
HECA IK) 户 ( 内 ) 

平 ( 行 \ 面 . 放 ) De) 

球 ( 绞 ) , 轻 ( 型 ) 

软 ( 线 ) 

双 ( 线 , 联 ) .三 ( 腿 ) AER) , 设 ( 备 ) 

T( 形 ) AECE) 、 跳 ( 线 ) (可 ) 调 ( 复 ) 铀 
U( 形 ) 

V( 形 ) 

( 户 ) 外 

E) AOE) ( 牵 ) 引 、 预 ( 绞 ) 

组 ( 合 ) \ 终 ( 端 ) EE), A (IE) 





















































m m O| z| r | 











SS 














SS 




















NI<| < = |= 





(3) 主 参数 ” 主 参数 以 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 根 据 产品 的 特点 ， 可 取 下 
述 其 中 一 种 或 多 种 组 合 表示 。 

1) 表示 适用 导线 的 标 称 截面 面积 (mm ) 或 导线 直径 (mm). 

2) 当 产 品 可 适用 于 多 个 标号 的 导线 时 ， 为 简化 主 参数 数字 ， 采 用 组 
合 号 以 代表 相应 范围 内 的 绞 线 标 称 直径 ， 或 按 不 同 产品 型 号 单独 设 组合 
号 ， 如 表 10-18 所 示 。 
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表 10-18 组合 号 (GB/T 2314 一 2008) ”( 单 位 : mm) 






































Pe 绞 线 直径 
z E F 
22k R 钢 绞 线 

0 5.5 ~7.0 
1 8.0 - 12.0 6.4~8.6 
2 13.0 ~16.0 8.7~12.0 
3 16.0 ~18.0 13.0 ~14.5 
4 18.0 ~22.5 16.0 ~17.5 
5 23.0 ~29.5 
6 30.0 ~35.0 
7 38.0 ~39.0 
8 40.0 ~44.0 
9 45.0 ~49.0 
10 50.0 ~55.0 








3) 表示 标 称 破坏 载荷 标记 ， 按 GB/T 2315—2008 的 规定 。 

4) 表示 间距 (mm). 

5) 表示 母线 规格 尺寸 (mm), 

6) 表示 母线 片 数 及 顺序 号 。 

7) 表示 承重 导线 根 数 和 载 流 导线 根 数 。 

8) 表示 圆 杆 的 直径 或 长 度 (mm), 

9) 表示 适用 电压 (kV). 

(4) 附加 字母 ”附加 字母 是 补充 性 的 区 分 标记 ,字母 代表 的 含义 分 
述 如 下 。 

1) 以 A、B、C、D 作 区 分 标记 ， 如 表 10-19 所 示 。 

表 10-19 区 分 标记 (GB/T 2314 一 2008 ) 


























区 分 标记 字母 区 分 总 长 度 区 分 引流 角度 区 分 附属 构件 
A 短 形 0 附 碗 头 挂 板 
B 长 形 30 K U 形 挂 板 
C 45 
D 
































90 
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2) 用 其 他 字符 区 分 绞 线 结构 ， 如 表 10-20 所 示 。 
表 10-20 区 分 绞 线 结构 ( GB/T 2314—2008) 















































代号 G B K N L H Z T J 
绞 线 结 术 耐 热 
; °; 钢 ( 绞 ) | 铝 包 钢 | 扩 径 Pae 铝 ( 绞 ) | 合金 ( 铝 )| 自 阻 尼 | 铜 ( 绞 ) | 绝缘 线 
注 : 钢 芯 铝 绞 线 是 最 常用 结构 ， 不 用 字母 表示 〈 即 型 号 后 无 附加 字母 ) 者 ， 代 表 的 是 钢 


(5) 改进 设计 后 产品 命名 方法 已 有 产品 改进 设计 ， 如 主 参数 和 性 
能 不 变 或 只 是 不 同形 态 ， 可 沿用 原 有 产品 名 称 和 型 号 ， 仅 需 在 原型 号 标记 
的 最 后 加 (. ),， 再 以 A、B、C、D、…、Y、Z 表示 改进 顺序 ， 并 在 技术 
文件 中 加 以 说 明 。 
3. 型 号 命名 示例 (R 10-21) 
表 10-21 型 号 命名 示例 (GB/T 2314—2008) 

























































































































































































产品 型 号 示例 | 首位 字母 含义 | 二 三 字母 含义 主 参数 含义 附加 字母 含义 
G 一 固定 
I 组 合 号 5, 用 于 钢 芯 
CGU-5A C 一 悬垂 线 | U—U 型 螺丝 | oi ts “| A 一 附 碗 头 挂 板 
CGU-5K 夹 型 a" s K 一 上 杜 式 
F 一 防 晤 型 l 
D 一 导线 
到 ji . A 一 第 一 次 改进 
FD-1. A ' Y 一 预 绞 热 组 合 号 1 i - 
F— B 护 i ' wa, C 一 悬垂 绝缘 子 串 
FYB-95/15 ( 震 ) 金 上 B 一 补 修 条 铝 截面 积 / 钢 截面 积 用 
FJP 500CS | U ] 一 均 压 环 电压 等 级 500kV 
bon S 一 双 联 
P 一 屏蔽 环 
JT-16L T 一 椭圆 管 截面 积 
T-10/2 Y 一 圆 形 管 日 截面 积 / 钢 截面 积 
i regel Y PUYA an a a 
JY-300 n B 一 补 修 管 截面 积 C_ 钢 绞 线 用 
š De Niki 
JB-185 CG 一 并 沟 芯 铝 绞 线 截面 积 
JGB-1 B 一 避雷 线 组 合 号 1 MAR 
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( 续 ) 
产品 型 号 示例 | 首位 字母 含义 | 二 三 字母 含义 主 参 数 含 义 附加 字母 含义 
LV-1020 iss 前 二 位 表示 破坏 载 
Aa pass j7 Fah ` 3 
" S 一 双 联 : 双 母 | A 
LS-1221 I 一 联 板 B WERE, JMR 4L 
LL-2045 i HE (mm 
[一 菱形 板 Arata 
第 一 位 为 母线 片 数 
MNP-101 和 
N 一 户 内 , P 一 | 第 二 三 位 为 序号 
MWL-302 、 a: 
eri 平 放 , W 一 户外 ,| 序号 
e: A I 一 立 放 ，C 一 模 | ”母线 管 外 径 . A 固定 孔 距 $190 
s M-- 母 线 金 | 形 , D 一 吊 挂 、 单 | 母线 管 外 径 . B 固定 孔 距 0225 
H 母线 , 6 一 管 形 、| 导线 组 合 号 . C 固定 孔 距 $250 
固定 ,Z 一 终端 导线 组 合 号 / 双 母 线 | . D 固定 孔 距 4280 
MSG-4/120 ; 和 
S$ 一双 母线 间距 (mm) 
YH 一 圆 环 承重 导线 根 数 + R 
MYH(2 +8) 本 
流 导 线 根 数 
NLD-1 L— 栓 型 ,| 绞 线 组 合 号 
N 一 耐 张 线 ee -e z 
NY-35G Z D 一 倒 装 式 , Y 一 | 绞 线 截面 积 G6 一 钢 绞 线 用 
NE-1 压缩 型 ,E 一 模型 | 绞 线 组 合 号 
标 称 破坏 载荷 
PD-7 P 一 平行 挂 D_ 单 板 前 两 位 代表 标 称 破 
P-2030 板 坏 载荷 ,后 两 位 代表 孔 
距 (cmy) 
Q-7 Q 一 球 头 P 一 平面 接触 标 称 破坏 载荷 
































10.3 工程 用 电动 工具 


10. 3.1 冲击 电钻 
1. 冲击 电 外 的 型 式 (图 10-12) 
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图 10-12 ”冲击 电钻 














2. 冲击 电钻 的 型 号 编制 


Z J 
| L 以 毫米 为 单位 的 销 头 直径 ,以 阿拉 介 
数字 表示 (规格 代号 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 
冲击 电 外 (品名 代号 ) 
电源 类 别 代号 
建筑 类 (大 类 代号 ) 
3. 冲击 电钻 的 基本 参数 (R 10-22 ) 
表 10-22 ”冲击 电钻 的 基本 参数 (GB/T 22676 一 2008 ) 



















































































规格 尺寸 /mm 额定 输出 功率 /W | 额定 转 矩 /N -m 额定 冲击 次 数 /( 次 /min) 
10 三 220 >1.2 246400 
13 =280 =1.7 三 43200 
16 =350 22.1 241600 
20 三 430 三 2.8 >38400 


























注 : 1. 冲击 电钻 规格 尺寸 指 加 工 砖 石 、 轻 质 混凝土 等 材料 时 的 最 大 钻 孔 直径 (mm) 。 
2. 对 双 速 冲击 电钻 表 中 的 基本 参数 系 指 高 速 档 时 的 参数 ， 对 电子 调 速 冲击 电钻 是 以 
电子 装置 调节 到 给 定 转速 最 高 值 时 的 参数 。 
10.3.2 E 
1. 电 锤 的 型 式 (图 10-13) 










































































Æl 10-13 E4 
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2. 电 锤 的 型 号 编制 方法 


Z 1 5 一 一 


| 
设计 序号 ,以 阿拉 伯 数 字 表示 


设计 单位 代号 
电 锤 ( 品 名 代号 ) 
相交 流 50Hz( 电源 类 别 代号 ) 


建筑 类 ( 大 类 代号 ) 
































È 


I 

















3. 电 锤 的 基本 参数 (R 10-23) 
表 10-23 电 锤 的 基本 参数 (GB/T 7443 一 2007) 


电 锤 规格 尺寸 ié 


/mm 





18 20 22 26 32 38 50 





钻 削 率 /(cmsymin) 


= 


= 


5 18 21 24 30 40 50 70 














注 : 电 锤 规格 尺寸 指 在 C30 号 混凝土 ( 抗 压强 度 为 30 ~35N/mm?) 上 作业 时 的 最 大 钻 
ILEI (mm), 





10.3.3 电 锤 钻 
电 锤 钻 主要 用 于 混凝土 、 砖 石 建筑 结构 打 孔 ， 如 图 10-14 所 示 。 钻 头 
型 式 如 图 10-15 所 示 ， 其 尺寸 如 表 10-24 所 示 。 


Wç 
























图 10-14 电 锤 钼 
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图 10-15 BER ak 
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R 10-24 电 锤 钻 的 尺寸 (单位 : mm) 
d l 
基本 尺寸 极限 偏差 短 系 列 长 系列 加 长 系列 超 长 系列 
5 +0.30 
6 +0. 12 
i 60 
+0.36 
8 110 
+0.15 
10 150 
12 
14 +0.43 
250 
16 +0.18 110 
18 
150 
20 
22 
+0.52 300 
24 150 400 
+0.21 
26 
28 
250 
32 
35 
38 
+0.62 200 400 550 
40 
+0.25 
42 
300 
45 
50 
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10.3.4 REES 
1. 套 式 电 锤 钻 的 型 式 〈 图 10-16) 
图 10-16 REHE 
[一 总 长 ”1 一 套 式 刀 的 长 度 了 一 悬 伸 长 度 d 一 直径 
2. 套 式 电 锤 钼 的 尺寸 ( 表 10-25) 
表 10-25 ” 套 式 电 锤 钻 的 尺寸 (JB/T 8368. 2 一 1996) 
(单位 : mm) 
d L l 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 短 系列 长 系列 加 长 系列 超 长 系列 
25 +0.52 
30 +0.21 
35 
40 +0.62 
45 +0.25 
50 
55 
65 +0.74 
— 70,80,100, 
70 +0.30 200 300 400 550 
~ao | 120,150 
85 
90 +0.87 
100 +0.35 
105 
125 
130 +1.00 
150 +0.40 








10.3.5 石材 切割 机 
| 机 的 型 式 (图 10-17) 





1. 石材 切 害 
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图 10-17 石材 切割 机 


2. 石材 切割 机 的 型 号 编制 方法 








Z E — 






























































一 一 以 毫米 为 单位 的 切割 片 
最 大 直径 ( 规格 代号 ) 




















设计 序号 





设计 单位 代号 

















石材 切割 机 ( 品名 代号 ) 








电源 类 别 代 号 











建筑 类 (大 类 代号 ) 


3. 石材 切割 机 的 基本 参数 ( 表 10-26) 
表 10-26 石材 切割 机 的 基本 参数 (GB/T 22664 一 2008) 
































规格 切割 锯 片 尺寸 (外 径 | 额定 输出 功率 额定 转 矩 最 大 切割 深度 
x 内径 )/mm /W /N:m /mm 

110C 110 x20 三 200 =0.3 =20 

110 110 x20 =450 =0.5 =30 

125 125 x20 =450 =0.7 =40 

150 150 x20 =550 =1.0 =50 

180 185 x25 =550 =1.6 =60 

200 200 x25 =650 =2.0 =70 
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10.3.6 EREKE 
1. 蛙 式 夯实 机 的 型 式 (BI 10-18) 








图 10-18 ” 蛙 式 夯实 机 


2. 蛙 式 夯实 机 的 基本 参数 (K 10-27) 





表 10-27 蛙 式 夯实 机 的 基本 参数 (JG/T 27 一 1999) 












































型 号 
HW20 HW60 
基本 参数 
夯 击 能 量 /J 200 600 
夯 头 拾 高 /mm 100 ~170 200 ~260 
前 进 速度 /( m/min) 6~8 8~13 
夯 击 次 数 /( 次 /min) 140 ~ 142 140 ~ 150 
电动 机 型 号 J0,-214 J0,-32-4 
功率 /kW 1.1 3 
转 数 /(zmin ) 1420 1430 
夯 板 尺寸 /mm 500 x 120 650 x 120 
重量 /kg 130 280 








10.3.7 电动 的 固 锁 
1. 电动 捣 固 久 的 型 式 (图 10-19 ) 
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图 10-19 ”电动 的 国 镑 


2. Ezio mE (K 10-28 ) 
表 10-28 电动 捣 固 久 的 基本 参数 (TB/T 1347—2004) 
































激 振 力 /N 三 2940 工作 方式 连续 CS1 工作 制 ) 
激 振 频率 /Hz 47.3 arama x 
电源 AC 380 V 50Hz 
额定 功率 /kW =0.4 整 机 重量 /kg <24 











10.3.8 KAEL 
1. 路 面 铣 刨 机 的 型 式 ( 





图 10-20) 





图 10-20 路 面 铣 刨 机 


2. 路 面 铣 刨 机 的 型 号 编制 方法 
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| ”更 新 .变型 代号 :用 汉语 拼音 
字母 顺序 ( 大写 印 刷 体 ) 表示 
主 参数 代号 : 铣 刨 宽度 (mm) 
特性 代号 ( 见 表 10-29) 
组 .型 代号 ( 见 表 10-29) 
表 10-29 路 面 铣 刨 机 的 型 号 代号 (JG/T 5074—1995) 
组 型 特性 产 品 主 参 数 代 号 
名 称 | 代号 | 名 称 | 代号 | 代号 名 称 代号 | 名 称 | 单位 | 表示 法 
Z 行 式 旋 切 m 
( 自 ) | 路 面 铣 刨 机 
U T 拖 式 旋 切 
旋 切 式 BUT 
MeDDY | ( 旋 ) | ( 拖 )| 路 面 铣 蚀 机 
路 G | BEREH n 
面 ( 挂 ) | 路 面 铣 刨 机 
B Het 
外 mm E2% 
i (J) 宽度 ERR 
Z 自行 式 滚 切 
机 和 BGZ 
( 自 ) | 路 面 铣 刨 机 
G | w 拖 式 滚 切 
滚 切 式 BGT 
RIR | ( 滚 ) | ( 拖 ) | ameu 
G | BERRI NGG 




















3. 路 面 铣 刨 机 的 基本 参数 (K 10-30) 


( 挂 ) | 路 面 铣 刨 机 
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表 10-30 路面 铣 刨 机 的 基本 参数 (JG/T 5074—1995) 





























系列 
项 目 
FZR 中 宽 型 宽 型 
250, 320, 400 1000, ( 1200 ) 1200, 2100, 2800; 
铣 刨 宽度 /mm ; ; ; ; ' 2700, 3000, 3400, 
500 ,630 ,800 1300 ,1500 ,1700 
3800 
行驶 | 工作 时 速度 /( m/min) 0~50 
速度 | 行走 时 速度 /(km/h) 0~30 
最 大 扑 坡 能 力 三 10% 





注 ; 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 


10.3.9 ”天然 饰 面 石材 连续 磨 机 

天 然 饰 面 石材 连续 磨 机 用 于 对 大 理 石 、 花 岗 石 及 其 类 似 材质 板 面 进 行 
粗 、 细 、 精 研磨 及 抛光 加 工 ， 如 图 10-21 所 示 。 磨 机 规格 以 最 大 工作 宽度 
划分 。 规 格 尺寸 (mm) 规定 为 : 400、600、900、1200、1600、1800 和 
2000, 





图 10-21 天然 饰 面 石材 连续 磨 机 


磨 机 按 机 体 结构 型 式 分 为 摇摆 式 (代号 B)、 桥 式 (代号 Q)、 门 式 
(代号 M) 和 一 字 队 列 固定 式 (代号 D) 4 种 ， 按 磨盘 结构 型 式 分 为 平板 
A (代号 P) 、 摆 动 式 (代号 B) 和 行星 式 (REQ) 3 种 。 型 号 及 其 合 
义 如 下 : 
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833 :- 














M xxxx — xx 
ann 

最 大 工作 宽度 (mm) 
磨盘 型 式 代 号 

机 体 结构 型 式 代号 
磨 机 代号 


























10.3.10 ” 矿 用 隔 爆 电动 岩石 钻 
1. 矿 用 隔 爆 电动 岩石 钻 的 型 式 (图 10-22 ) 





图 10-22 矿 用 隔 爆 电动 岩石 外 


2. 矿 用 隔 爆 电动 岩石 钻 的 基本 参数 (K 10-31) 
表 10-31 矿 用 隔 爆 电动 岩石 钻 的 基本 参数 















































产品 系列 
基本 参数 
40 75 140 155 
额定 电压 /V 127, 380, 660 
额定 频率 /Hz 50 
额定 功率 /kW 20 3.0 5.5 7.5 
销 孔 直径 /mm 30 ~42 45 ~70 45 ~80 
F 5 (岩石 ) 8 (fD) 10 CA) 15 CEA) 
钻 孔 深度 /m 
30 (煤层 ) 50 (煤层 ) | 130 (煤层 ) 180 (煤层 ) 
主机 重量 /kg <45 <75 <142 <157 
导轨 重量 /kg <34 <41 
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( 续 ) 
产品 系列 
基本 参数 
40 75 140 155 
主轴 回转 扭矩 /N >m =45 =65 =110 =150 
主轴 空转 转速 / (r/min) =240 
推力 /kN =7 =10 =12 三 15 
钻 孔 速度 /(mmymin ) 三 280 2280, >470 (可 变速 ) 
负荷 噪声 ( 声 功率 级 )/dB(A) <105 <107 








10.3.11 煤矿 用 岩石 电钻 
1. 煤矿 用 岩石 电钻 的 型 式 (图 10-23 ) 





























图 10-23 煤矿 用 岩石 电钻 

















2. 煤矿 用 岩石 电钻 的 型 号 编制 

















K H YD 


























一 一 补充 特征 代号 : 无 代号 链条 推进 
G 一 一 钢丝绳 推进 
C 齿 条 推进 
主 参数 代号 : 主机 重量 (kg) 
第 二 特征 代号 : 岩石 电钻 Y( 岩 ) ,D( 电 ) 
第 一 特征 代号 : 回转 销 H( 回 ) 
产品 类 型 代号 : 矿 用 钻机 K) 
















































































3. 煤矿 用 和 岩石 电钻 的 基本 参数 (KR 10-32) 
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表 10-32 煤矿 用 岩石 电钻 的 基本 参数 
项 目 KHYD 40 型 KHYD 75 型 

额定 功率 /kW 2 3 

额定 电压 /V 127, 380, 660 127, 380, 660 
额定 频率 /Hz 50 50 

钻 孔 直径 /mm 30 ~42 30 ~42 

最 大 外 筷 深 度 /m 5 ( 钻 煤 -30 ) 8 ( 钻 煤 -50) 

主机 重量 /kg 45 75 

导轨 重量 /kg 34 34 











10.4 电动 磨 光 抛 光 机 


10. 4.1 抛光 机 

1. 抛光 机 的 分 类 及 结构 

抛光 机 有 台式 抛光 机 、 自 驱 式 落地 抛光 机 和 他 驱 式 落地 抛光 机 三 种 。 

(1) 台式 抛光 机 主要 采用 一 台 两 端 直接 安装 抛 轮 的 电动 机 与 台式 
底座 装配 而 成 ， 根 据 用 户 需要 配备 防护 田 。 适 用 于 轻 工 、 电 镀 企 业 对 小 型 
零件 表面 进行 抛光 。 

(2) 自 驱 式 落 地 抛光 机 主要 采用 一 台 两 端 直 接 安装 抛 轮 的 电动 机 
与 落地 底座 装配 而 成 ， 根 据 用 户 需 要 配备 防护 时 。 适 用 于 一 般 工 矿 企 业 和 
电镀 企业 对 各 种 零件 表面 进行 抛光 。 

(3) 他 驱 式 落地 抛光 机 ”主要 采用 一 台 三 相 感 应 电动 机 ， 通 过 传动 
由 轮轴 ， 落 地 安装 使 用 ， 根 据 用 户 需 要 配备 防护 单 。 适 用 于 一 般 工矿 企业 
和 电镀 企业 对 各 种 零件 表面 进行 抛光 。 

基 型 抛光 机 的 一 般 结 构 如 图 10-24 所 示 。 

2. 抛光 机 的 参数 (K 10-33) 

R 10-33 ”抛光 机 的 参数 (JB/T 6090 一 2007) 
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最 大 抛 轮 直径 /mm 200 300 400 
电动 机 额定 功率 /kW 0.75 1.5 3 
电动 机 同步 转速 /(zxmin ) 3000 1500 
额定 电压 /V 380 
额定 频率 /Hz 50 
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图 10-24 基 型 抛光 机 的 一 般 结 构 
a) 台式 抛光 机 b) 自 驱 式 落地 抛光 机 c) 他 驱 式 落地 抛光 机 
10.4.2 超声 抛光 机 
1. 超声 抛光 机 的 型 式 (图 10-25 ) 








图 10-25 超声 抛光 机 
2. 超声 抛光 机 的 型 号 编制 
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T ,一 1” 为 “手持 式 ”， 
“ 2” 为“ 非 手 持 式 ” 

主 参数 , 最 大 超声 电功率 50W 

系 代号 , 超声 抛光 机 

组 代号 , 超声 抛光 机 床 

类 代号 , 超声 加 工 机 床 




















3. 超声 抛光 机 的 基本 参数 (K 10-34) 


表 10-34 超声 抛光 机 的 基本 参数 (JB/T 10142 一 1999 ) 





超声 电功率 /W 10, 20, 30, 50, 100, 150, 200, 250, 300, 400, 500 





工作 频率 /kHz 20 ~40 





10.4.3 ”陶瓷 瓷 质 砖 抛光 机 
1. 陶瓷 瓷 质 砖 抛光 机 的 型 式 〈 图 10-26) 





图 10-26 陶瓷 资质 砖 抛光 机 


2. 陶瓷 瓷 质 砖 抛光 机 的 型 号 编制 
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(L) 7 











| taa 
分 隔 符 


产品 改进 代号 , 按 A、B、C、… 顺序 排列 


最 大 工作 宽度 代号 (mm) 





抛光 机 型 式 特征 代号 , PJ 表示 精 抛 机 ， 


PC 表示 粗 抛 机 


3. 陶瓷 瓷 质 砖 抛光 机 的 基本 参数 (R 10-35) 
表 10-35 陶瓷 瓷 质 砖 抛光 机 的 基本 参数 (JC/T 970. 1 一 2005 ) 




































































项 目 参 数 
最 大 工作 宽度 /mm 450 | 650 | 800 | 1000 | 1200 | 1500 | 1800 
最 小 工作 宽度 /mm 300 | 400 | 500 | 600 | 800 | 1000 | 1200 
ELIRA ii 2,3,4,5, 6,7,8 
精 抛 6, 9, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24. 26. 28 
精 抛 磨 头 的 行程 /mm =110 
粗 抛 磨 头 的 行程 /mm =50 
磨 头 麻 具 横向 覆盖 最 大 宽度 /mm > 工作 宽度 +100 x2 
最 大 加 工 瓷 质 砖 厚度 /mm 20 30 








， 磨 头 磨 具 横向 覆盖 最 大 宽度 指 磨 头 作 横向 摆动 时 磨 具 可 磨 削 覆 盖 的 最 大 横向 宽度 。 


10.4.4 地 板 磨 光 机 


1. 地 板 磨 光 机 的 型 式 (图 10-27 ) 





图 10-27 地 板 磨 光 机 
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2. 地 板 磨 光 机 型 号 编制 
[DIMIC 
更 新 、 变 形 代 号 : 用 汉语 拼音 字母 
(大 写 印 刷 体 )A、B、C、… 顺序 表示 
主 参数 代号 ; 深 简 宽度 ( mm) 
组 、 型 代号 : D 一 一 地板 ; MG 一 一 磨 光 
3. 地 板 磨 光 机 的 主 参数 (KR 10-36) 
表 10-36 地板 磨 光 机 的 主 参数 (JG/T 5068—1995) 
名 称 主 参数 系列 
深 简 宽度 /mm 200, (250), 300, 350 
4. 地 板 磨 光 机 的 基本 参数 (KR 10-37 ) 
表 10-37 地 板 磨 光 机 的 基本 参数 (JG/T 5068 一 1995 ) 
三 相 单 ” 相 
200 |(250) | 300 | 350 | 200 | (250) | 300 350 
电动 机 功率 /kW <1.5 <2.2 <3 | <1.5 <2. 2 <3 
滚 简 线 速度 /mys 三 18 
基 吸尘器 风速 /(m/s) 三 26 
| 铝 合金 外 壳 | <55 (=<76) <86 | <92 | <55 |(<76)| <86 | <92 
数 /kg 铸铁 外 壳 | <65 (=<86) <96 | <108 | <65 |(<86)| <96 | <108 
外 形 尺寸 1000 x450 1150 x 500 1000 x450 1150 x 500 
(K x % x ñ) /mm < x 1000 x 1000 x 1000 x 1000 
注 : 一 般 不 采用 括号 内 的 尺寸 。 
10.4.5 角 向 磨 光 机 
1. 角 向 磨 光 机 的 型 式 (图 10-28 ) 








-eA em 一 
C 


图 10-28 


角 向 磨 光 机 
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2. 角 向 磨 光 机 的 型 号 编制 












































一 一 以 毫米 为 单位 的 砂轮 外 径 ， 以 阿拉 伯 
数字 表示 , A 型 、B 型 、C 型 以 A、B、 
C 表示 , 紧 接 在 阿拉 伯 数 字 后 面 ( 规 
格 代号 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 

向 磨 光 机 (品名 代号 ) 

磨 光 机 使 用 的 电源 类 别 代号 

砂 磨 类 ( 大 类 代号 ) 


















































3. 角 向 磨 光 机 的 基本 参数 (K 10-38) 
表 10-38 角 向 磨 光 机 的 基本 参数 (GB/T 7442—2007) 



























































Ju 格 
砂轮 直径 "s." 额定 输出 功率 /W 额定 转 矩 /7N + m 
> ij 
(IMZ x 内 径 )/mm — 
A 三 200 三 0. 30 
100 x 16 
B 三 250 三 0. 38 
A =250 =0. 38 
115 x22 
B 三 320 三 0. 50 
A 三 320 三 0. 50 
125 x22 
B 三 400 三 0. 63 
150 x22 A 三 500 三 0. 80 
C 三 710 =1.25 
180 x22 A 三 1000 三 2. 00 
B =1250 三 2. 50 
A = 1000 =2. 80 
230 x22 
B =1250 s= 3, 33 
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10.4.6 ”电动 湿式 磨 光 机 
1. 电动 湿式 磨 光 机 的 型 式 (图 10-29 ) 





















图 10-29 电动 湿式 磨 光 机 




















2. 电动 湿式 磨 光 机 的 型 号 编制 
































一 一 以 毫米 计量 的 砂轮 外 径 ， 以 阿拉 伯 数 
FRIR, A 型 、B 型 以 A、B 表示 , = 
接 在 阿拉 伯 数 字 后 面 (规格 代号 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 

湿式 磨 光 机 (品名 代号 ) 

单 相 50Hz( 电源 类 别 代号 ) 

建筑 道路 类 (大 类 代号 ) 



























































3. 电动 湿式 磨 光 机 的 基本 参数 (KR 10-39) 
表 10-39 电动 湿式 磨 光 机 的 基本 参数 (JB/T 5333 一 1999) 


























最 高 空 载 转速 /(z/min) 
规格 尺寸 /mm | 额定 输出 功率 /W | 额定 转 矩 /Nm 
陶瓷 结 合剂 树脂 结合 剂 

80 A 三 200 >0.4 <7150 <8350 
B =250 =1.1 <7150 <8350 
100 A =340 =1 <5700 <6600 
B =500 >2. 4 <5700 <6600 
125 A =450 =1.5 <4500 <5300 
B =500 >2. 5 <4500 <5300 
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( 续 ) 
最 高 空 载 转速 /(zmin) 
规格 尺寸 /mm | 额定 输出 功率 /W| 额定 转 矩 /N ,mm 
陶瓷 结合 剂 树脂 结合 剂 
150 A =850 =. 2 3800 <4400 
150 B 三 1000 三 6. 1 3800 4400 
4. 电动 湿式 磨 光 机 用 砂轮 的 型 式 (图 10-30) 
图 10-30 ”砂轮 
5. 电动 湿式 磨 光 机 用 砂轮 的 规格 ( 表 10-40) 
表 10-40 ”电动 湿式 磨 光 机 用 砂轮 的 规格 (JB/T 5333—1999) 
(单位 : mm) 
砂轮 外 径 D 砂轮 厚度 B 螺纹 规格 
80 40 M10 
100 40 M14 
125 50 M14 
150 50 M14 








10.4.7 地 面 抹 光 机 
1. 地 面 抹 光 机 的 型 式 (图 10-31) 





图 10-31 地 面 抹 光 机 
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2. 地 面 抹 光 机 的 型 号 编制 











DM] 




















EEN 按 拉丁 字母 (大 写 印刷 体 )A、 
B. 、C、… 顺序 表示 
主 参数 代号 : 抹 头 叶片 直径 或 抹 盘 直径 
(mm) (对 双 头 抹 光 机 主 参 数 前 加 “2-”) 



































特性 代号 : D 电动 式 
R 一 一 内燃 式 

组 型 代号 : D 地 面 修整 机 械 
M 一 一 抹 光 机 


3. 地 面 抹 光 机 的 主 参 数 ( 表 1041) 
表 10-41 地 面 抹 光 机 的 主 参数 (JG/T 5069—1995) 











名 称 主 参数 系列 
抹 头 叶片 直径 或 抹 盘 直径 /mm 300, 400, 500, 600, 700, 800, 900, 1000 






































10.4.8 辊 式 砂 光 机 
1. 辊 式 砂 光 机 的 型 式 (图 10-32) 


4 5 6 J 8 9 





u 
r ML) 

















图 10-32 辊 式 砂 光 机 











1 一 机 座 ”2 一 工作 台 3 一 上 机 架 4 一 进 料 辊 5 一 承 压 辊 ”6 一 砂 辊 
7 一 砂 辊 摆动 装置 ”8 一 上 送料 辊 高 度 与 压力 调整 装置 “9 一 承 压 辊 高 度 与 压力 调整 装置 
10 一 进 给 变速 装置 ”11 一 砂 辊 高 度 调 整 装 置 ”12 一 工作 台 与 上 机 架 升降 装置 
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2. 辊 式 砂 光 机 的 主 参数 (K 1042) 
R 10-42 和 辊 式 砂 光 机 的 主 参数 (GB/T 18004 一 1999 ) 





名 称 主 参 数值 
最 大 加 工 宽度 /mm 1000 1300 1600 


10.4.9 立 式 万 能 砂 光 机 
1. 立 式 万 能 砂 光 机 的 型 式 (图 10-33) 


























phi mena n; 
RE 和 
St A 


WP | = 








图 10-33” 立 式 万 能 砂 光 机 
1 一 主 辊 简 (检验 辊 简 ) 2 一 主 工作 台 ”3 一 导向 板 4 一 床 身 5 一 被 动 辊 简 
6 一 右 工 作 台 7 一 偏心 轴 8 一 工作 台 升 降 装 置 ”、9 一 电动 机 ”10 一 左 工作 台 
立 式 万 能 砂 光 机 的 主 参数 (R 10-43) 
表 10-43 立 式 万 能 砂 光 机 的 主 参数 (QB/T 1624—1992) 


























10.4.10 落地 砂轮 机 [要 
1. 落地 砂轮 机 的 系列 构成 (图 
能 

10-34) 
2. 落地 砂轮 机 的 分 类 
(G) 自 驱 式 砂轮 机 自 驱 式 砂轮 元 





机 是 基 型 系列 ， 采 用 一 台 两 端 直 接 安 | 
装 砂轮 的 电动 机 和 沙 地 底座 装配 而 成 ， 图 10.34 “落地 夏 轮机 的 系列 构成 
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如 图 10-35 所 示 。 适 用 于 一 般 工 矿 企 业 和 机 械 制 造 业 对 零件 的 磨 削 、 去 毛 








刺 、 清 理 铸件 及 修 磨 刀刃 具 等 。 














Æl 10-35 自 驱 式 砂轮 机 


(2) 他 了 驱 式 人 砂轮 机 ”他 了 驱 式 砂轮 机 是 基 型 系列 采用 一 台电 动机 ， 
通过 带 传动 砂轮 轴 落 地 安装 使 用 ， 如 图 10-36 所 示 。 适 用 于 一 般 工矿 企业 




















和 重型 机 械 制 造 业 对 零件 的 磨 削 、 去 毛刺 、 清 至 











铸件 及 修 麻 刀 刃具 等 。 





图 10-36 ”他 驱 式 砂轮 机 

















(3) 除尘 砂轮 机 “除尘 砂轮 机 是 在 基 型 砂轮 机 的 基础 上 增加 落地 除 





尘 箱 装配 而 成 的 ， 除 尘 箱 内 装 有 吸尘器 。 
3. 落地 砂轮 机 的 参数 ( 表 10-44) 
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表 10-44 ”落地 砂轮 机 的 参数 (JB/T 3770—2000) 



























































最 大 砂轮 直径 /mm 200 250 300 350 400 500 600 
砂轮 厚度 /mm 25 40 50 65 
砂轮 孔径 /mm 32 75 127 203 305 
A 0.5 0.75 1.5 1.75 3.0 4.0 5.5 
额定 功率 了 /kW a 
2. 2 
3000 1500 1500 1000 
同步 转速 /(zmin) 
3000 
额定 电压 /V 380 
额定 频率 /Hz 50 








D ”额定 功率 指 额 定 输出 功率 。 
@ ”此 额定 功率 为 自 驱 式 砂轮 机 的 额定 功率 。 


10. 4.11 平板 砂 光 机 
1. 平板 砂 光 机 的 型 式 (图 10-37) 

















图 10-37 平板 砂 光 机 


2. 平板 砂 光 机 的 型 号 编制 方法 

















2 
| 
| 


























设计 单位 代号 








电源 类 别 代号 











砂 磨 类 ( 大 类 代号 ) 


摆动 式 平板 砂 光 机 (品名 代号 ) 


umar 数字 表示 ,如 有 自 吸 尘 装 
E, 其 后 加 字母 A( 规格 代号 ) 
设计 序号 , 用 阿拉 伯 数 字 表示 
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3. 平板 砂 光 机 的 基本 参数 (K 1045) 
表 10-45 平板 砂 光 机 的 基本 参数 (GB/T 22675 一 2008 ) 
































规格 尺寸 /mm 最 小 额定 输入 功率 /W 空 载 摆动 次 数 /( 次 /min) 
90 100 =10000 
100 100 =10000 
125 120 >10000 
140 140 =10000 
150 160 =10000 
180 180 =10000 
200 200 =10000 
250 250 >10000 
300 300 >10000 
350 350 =10000 














EE; 1. 制造 厂 应 在 每 一 档 砂 光 机 的 规格 上 指出 所 对 应 的 平板 尺寸 ， 其 值 为 多 边 形 的 一 条 
长 边 或 圆 形 的 直径 。 
2. 空 载 摆 动 次 数 是 指 砂 光 机 空 载 时 平板 摆动 的 次 数 (摆动 1 周 为 1 次 ) ， 其 值 等 于 
遍 心 轴 的 空 载 转速 。 
3. 电子 调 速 砂 光 机 是 以 电子 装置 调节 到 最 大 值 时 测 得 的 参数 。 









































10. 4. 12 ”台式 砂轮 机 
1. 砂轮 机 的 系列 构成 
砂轮 机 的 系列 构成 如 图 10-38 所 示 。 


单 相 感 应 式 砂轮 机 多 能 型 砂轮 机 


三 相 感应 式 砂轮 机 多 能 型 砂轮 机 


图 10-38 ”砂轮 机 的 系列 构成 

(1) 基 型 砂轮 机 ” 基 型 砂轮 机 的 一 般 结构 如 图 10-39 所 示 ， 有 单 相 感 
应 式 人 砂轮 机 和 三 相 感 应 式 砂 轮机 两 种 。 

1) 单 相 感应 式 砂 轮机 适用 于 缺乏 三 相 电 源 的 修理 厂 和 实验 室 对 零件 
的 磨 削 、 去 毛刺 及 修 磨 刀刃 具 等 。 采 用 一 台 两 端 直接 安装 砂轮 的 单 相 感应 
电动 机 与 台式 底座 装配 而 成 。 

2) 三 相 感 应 式 砂轮 机 适用 于 一 般 工矿 企业 和 修理 三 对 零件 的 磨 削 、 
去 毛刺 、 清 理 铸 件 及 修 磨 刀 刃具 等 。 采 用 一 台 两 端 直接 安装 砂轮 的 三 相 感 


砂轮 机 
系列 结构 
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图 10-39 ” 基 型 砂轮 机 的 一 般 结构 


3 一 砂轮 4 一 防护 电 5 一 可 调 护 板 





电动 机 “2 一 底座 





1 











6 一 护 目镜 7 一 工件 托 架 


应 电动 机 与 台式 底座 装配 而 成 。 
(2) 多 能 型 砂轮 机 


能 的 工件 托 架 ， 





表 10-46 ”台式 砂轮 机 的 参数 (JB/T 4143—1999) 











8 一 卡 盘 9 











通过 变换 工件 托 架 能 磨 削 多 种 几何 角度 。 
2. 砂轮 机 的 参数 (K 10-46 ) 





关 ”10 一 电源 线 


除 具 备 基 型 砂轮 机 的 结构 特征 外 ， 还 备 有 多 功 























最 大 砂轮 直径 /mm 150 200 250 
砂轮 厚度 /mm 20 25 25 
砂轮 孔径 /mm 32 32 32 

输出 功率 /W 250 500 750 
电动 机 同步 转速 /( r/min) 3000 3000 3000 





3. 砂轮 的 安装 方法 及 砂轮 卡 盘 的 太 才 
1) 砂轮 片 由 两 个 砂轮 卡 盘 夹 紧 (图 10-40)， 其 中 一 个 卡 盘 与 砂轮 轴 


不 能 相对 转动 ， 即 内 卡 盘 。 砂 轮 卡 盘 尺 寸 按 表 10-47 的 规定 。 







































































表 10-47 砂轮 卡 盘 尺寸 (JB/T 4143—1999) (单位 : mm) 
最 大 砂轮 直径 150 200 250 
砂轮 安装 轴 最 小 直径 D 13 16 18 
砂轮 安装 轴 端 螺纹 M 12 16 16 
卡 盘 最 小 直径 D, 60 70 85 
FARER G js 
砂轮 接触 面 宽度 C 在 (0.08 ~0.18)Di 之 间 
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图 10-40 砂轮 的 安装 方法 及 砂轮 卡 盘 


2) 砂轮 安装 轴 直 径 和 轴 端 螺纹 按 表 10-47 的 规定 。 轴 应 用 抗 拉 强 度 
为 600N/mm 以 上 和 伸 长 率 为 10% 以 上 的 钢材 制 成 。 

3) 砂轮 卡 盘 应 用 抗 拉 强 度 为 420NMmm2 以 上 的 钢 或 具有 同等 强度 的 
材料 制 成 。 砂 轮 和 卡 盘 之 间 应 衬 以 柔性 材料 〈 如 红 钢 纸板 、 石 棉 橡胶 板 
等 ) 等 制 成 的 衬 热 ， 其 厚度 为 0.5 ~ 1Imm。 衬 垫 应 将 砂轮 卡 盘 接触 面 全 部 
覆盖 ， 并 应 大 于 砂轮 卡 盘 直径 2 ~4mm。 

10. 4. 13 ”轻型 台式 砂轮 机 
1. 轻型 台式 砂轮 机 的 型 式 (图 1041 ) 
































图 10-41 轻型 台式 砂轮 机 
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2. 轻型 台式 砂轮 机 的 参数 ( 表 1048) 
R1048 ”轻型 台式 砂轮 机 的 参数 (JB/T 4143 一 1999 ) 
最 大 砂轮 直径 /mm 100 125 150 175 200 250 
砂轮 厚度 /mm 16 16 16 20 20 25 
额定 输出 功率 /W 90 120 150 180 250 400 
电动 机 同步 转速 /( r/min) 3000 
最 大 人 砂轮 直径 /mm 100 ,125 ,150 ,175 ,200 ,250 150,175 ,200 ,250 
使 用 电动 机 种 类 单 相 感应 电动 机 三 相 感应 电动 机 
额定 电压 /V 220 380 
额定 频率 /Hz 50 50 











10.4.14 直 向 砂轮 机 
1. 直 疝 砂轮 机 的 型 式 (图 10-42) 





@% 


图 10-42 直 向 砂轮 机 
2. 直 向 砂轮 机 的 型 号 编制 方法 


s 口 s—D 口 一 
































以 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 
A 型 、B 型 以 A、B 表示 , 紧 接 在 阿拉 
伯 数 字 后 面 (规格 代号 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 
砂轮 机 (品名 代号 ) 

使 用 的 电源 (类 别 代号 ) 

砂 磨 类 ( 大 类 代号 ) 
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3. 单 相 串 励 和 三 相 中 频 砂轮 机 的 基本 参数 ( 表 1049) 






































表 10-49 单 相 串 励 和 三 相 中 频 砂 轮机 的 基本 参数 (JB/T 4143—1999) 
规格 尺寸 额定 输出 功率 | HEFE | 空 载 转速 | 许 用 砂轮 安全 线 速度 
/mm AW /N:m Z (r/min) / (m/s) 
A 三 200 三 0. 36 
中 80 x20 x20 =< 11900 
B =280 =0. 40 
A 三 300 三 0. 50 
中 100 x20 x20 <9500 
B 三 350 三 0. 60 
A 三 380 三 0. 80 
4125 x20 x20 7600 三 50 
B 三 500 三 1. 10 
A 三 520 之 1. 35 
4150 x20 x32 <6300 
B =750 =2. 00 
A 三 800 三 2. 40 
中 175 x20 x32 <5400 
B 三 1000 >=3,. 15 

















4. 三 相 工 频 砂轮 机 的 基本 参数 (K 10-50) 









































表 10-50 三 相 工 频 砂 轮机 的 基本 参数 (JB/T 4143—1999) 
规格 尺寸 额定 输出 功率 | 额定 转 矩 | 空 载 转 速 | 许 用 砂轮 安全 线 速度 
/mm AW Z/N:m Z (r/min) / (m/s) 
A =250 =0. 85 
4125 x20 x 20 
B 
三 350 三 1. 20 
A 
4150 x20 x32 < 3000 =35 
B 
三 500 三 1. 70 
A 
4175 x20 x32 
B 7 三 2. 40 








10.5 木工 用 电动 工具 


10.5.1 带 移动 工作 台 木 工 锯 板 机 
1. 带 移动 工作 台 木 工 锯 板 机 的 型 式 (图 10-43 ) 
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图 10-43 ” 带 移动 工作 台 锯 板 机 
1 一 斜 饮 导 板 2 一 托 架 3 一 斜 锯 角 度 显 示 装 置 “4 一 横 截 导 板 5 一 床 身 
6 一 主 锯 片 “7 一 纵 训导 板 8 一 划 线 饮片 ”9 一 固定 工作 台 10 一 移动 工作 台 


2. 带 移动 工作 台 锯 板 机 的 参数 
1) 带 移动 工作 台 木 工 锯 板 机 的 主 参数 如 表 10-51 所 示 。 
表 10-51 带 移动 工作 台 木 工 锯 板 机 的 主 参数 (JB/T 9950—1999) 


























主 参 数 名 称 参 数值 
最 大 加 工 长 度 /mm 2000 2500 3150 


2) 带 移动 工作 台 木 工 锯 板 机 的 其 他 基本 参数 ， 如 表 10-52 所 示 。 
表 10-52” 带 移动 工作 台 木 工 锯 板 机 的 其 他 基本 参数 (JB/T 9950—1999) 












































参数 名 称 参 数值 
最 大 加 工 长 度 /mm 2000, 2500, 3150 
主 锯 片 最 大 直径 /mm 315 (355 ) 400 
最 大 加 工 厚度 /mm 60 80 





10.5.2 单 锯 片 手动 进 给 木工 圆 锯 机 
1. 单 锯 片 手动 进 给 木工 圆 锯 机 的 型 式 (图 1044) 
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图 10-44 ” 单 锯 片 手 动 进 给 木工 圆 饮 机 
2. 单 锯 片 手动 进 给 木工 圆 锯 机 的 性 能 要 求 
1) 主轴 转速 偏差 不 得 超过 标牌 指示 值 的 +5% 。 
2) 主 传动 系统 空运 转 功 率 (不 包括 电动 机 空 载 功率 ) 不 超过 主 电动 
机 额定 功率 的 25% 。 
10.5.3 ”多 锯 片 木工 圆 锯 机 
1. 多 锯 片 木工 圆 锯 机 的 型 式 (图 10-45 ) 


























图 10-45 多 锯 片 木工 圆 锯 机 
1 一 机 床 减速 机 构 ”2 一 机 床 进 给 机 构 3 一 机 床 升降 机 构 “4 一 安全 挡 料 机 构 “5 一 电器 部 分 


2. 多 锯 片 木工 圆 锯 机 的 参数 (Æ 10-53) 
表 10-53 ”多 锯 片 木 工 圆 锯 机 的 主 参 数 (QBZT 1593—1992) 











主 参数 名 称 主 参 数值 











圆 饮片 直径 /mm 250，315 ，400 
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10.5.4 横 截 木工 圆 锯 机 
1. 横 截 木工 圆 锯 机 的 型 式 (图 10-46 ) 





























图 10-46 横 截 木工 圆 锯 机 
2. 横 截 木工 圆 锯 机 的 参数 (K 10-54) 


表 10-S4 横 截 木工 圆 锯 机 的 参数 


最 大 锯 片 直径 D,, /mm 315 | 400 















































500 | 630 | 800 | 1000 
最 大 锯 切 高 度 h, /mm > 63 80 100 | 140 | 190 280 
导向 板 与 锯 片 的 最 大 距离 bw/mm = 250 | 280 | 315 | 400 | 500 630 
工作 台 长 度 L?/mm 750 | 900 | 1060 | 一 = 
工作 台面 离 地 高 度 H/m 780 ~850 
装 锯 片 处 轴 径 ( 按 JB/T 4173 ) /mm 30 40 
电动 机 功率 /KW 3 4 5:5 | TS 11 
锯 切 速度 /(mm/s) = 45 
© 制 材 用 机 床 和 锯 轴 移动 式 机 床 ， 用 户 根据 情况 自己 安装 工作 台 。 























© 工作 台 高 度 可 调 时 ， 按 最 小 高 度 计算 。 


10.5.5 纵 剖 木工 圆 锯 机 
1. 纵 齐 木工 圆 锯 机 的 型 式 (图 10-47) 
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图 10-47 纵 剖 木工 圆 锯 机 


2. 纵 放 木工 圆 锯 机 的 参数 (K 10-55) 
R 10-55 纵 剖 木工 圆 锯 机 的 参数 






















































































最 大 锯 片 直径 刀 mm 315 | 400 | 500 | 630 | 800 1009 
(900) 

最 大 锯 切 高 度 刀 ，/mm > 63 80 100 140 190 280 
导向 板 与 饮片 的 最 大 距离 b. /mm > 250 | 280 | 315 | 355 | 400 | 450 
工作 台面 长 度 L/mm 630 | 800 | 1000 | 1000 | 1250 | 1600 

工作 台面 离 地 高 度 H/m 780 ~850 
装 锯 片 处 轴 径 ( 按 JB/T 4173) /mm 30 40 
电动 机 功率 /kW 3 4 5.5 | 7.5 11 
锯 切 速度 /(mm/s) > 45 





D ”括号 内 尺寸 在 新 设计 中 不 允许 采用 。 
© 工作 台 高 度 可 调 时 ， 按 最 小 高 度 计 算 。 








10.5.6 万 能 木工 圆 锯 机 
1. 单 锯 片 手动 进 给 万 能 木工 圆 锯 机 
1) 单 锯 片 手动 进 给 万 能 木工 圆 锯 机 的 型 式 如 图 10-48 所 示 。 
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图 10-48 ” 单 锯 片 手动 进 给 万 能 木工 圆 锯 机 


2) 单 饮片 手动 进 给 万 能 木工 圆 锯 机 的 参数 如 表 10-56 所 示 。 
表 10-56 单 锯 片 手动 进 给 万 能 木工 圆 锯 机 的 参数 
































最 大 锯 片 直径 D,,、/mm 315 400 500 
最 大 锯 切 高 度 九 ， /mm > 63 80 100 
导向 板 与 锯 片 的 最 大 距离 bu. /mm > 250 315 400 
工作 台 长 度 L/mm 800 1000 1250 
工作 台面 离 地 高 度 H?/mm 780 ~850 
装 锯 片 处 轴 径 ( 按 JB/T 4173 ) [mm 30 
电动 机 功率 /kW 3 4 
锯 切 速度 /(mm/s) > 45 





QD 工作 台 高 度 可 调 时 ， 按 最 小 高 度 计算 。 


2. 单 锯 片 手动 进 给 带 移 动工 作 人 台 木 工 圆 锯 机 























1) 单 锯 片 手动 进 给 带 移动 工作 台 木 工 圆 锯 机 的 型 式 如 图 10-49 所 示 。 


2 





图 10-49 单 锯 片 手动 进 给 带 移动 工作 人 台 木 工 圆 锯 机 
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2) 单 锯 片 手 动 进 给 带 移动 工作 台 木 工 圆 锯 机 的 参数 如 表 10-57 所 示 。 
表 10-57 单 锯 片 手动 进 给 带 移 动工 作 台 木工 圆 锯 机 的 参数 
























































最 大 锯 片 直径 六 /mm 315 400 500 
RASENE ha mm > 63 80 100 
导向 板 靠 板 与 锯 片 的 最 大 距离 C. mm >= 250 315 400 
工作 台 长 度 L/mm 800 1000 1250 
工作 台面 离 地 高 度 H/mm 780 ~850 
装 锯 片 处 轴 径 ( 按 JB/T 4173 )/mm 30 
电动 机 功率 /kW 3 4 
锯 切 速度 /(mm/s) > 45 





10.5.7 摇 臂 式 万 能 木工 圆 锯 机 
1. 摇 臂 式 万 能 木工 圆 锯 机 的 型 式 (图 10-50) 














图 10-50 播 臂 式 万 能 木工 圆 锯 机 


2. 播 臂 式 万 能 木工 圆 锯 机 的 参数 (k 10-58) 
表 10-S8 摇 臂 式 万 能 木工 圆 锯 机 的 参数 (HM: mm) 


























最 大 锯 片 直径 D,, /mm 315 400 500 
最 大 锯 切 高 度 h, /mm > 80 100 125 
锯 片 最 大 有 效 行程 6,,/mm > 560 630 710 
THEKE L/mm 1000 1120 1250 
工作 台面 离 地 高 度 H/mm 750 ~ 800 
装 锯 片 处 轴 径 ( 按 JBMT 4173) /mm 30 
电动 机 功率 /kW 3 4 
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( 续 ) 
锯 切 速度 /(mm/s) > 45 
摇 臂 对 靠 板 面 的 回转 角度 /(") +45 
锯 轴 对 靠 板 面 的 回转 角度 /(°) 0, 90 
锯 轴 对 工作 台面 的 回转 角度 /(°) 0, 45 
10. 5.8 ”木工 自动 万 能 磨 锯 机 
1. 木工 自动 万 能 磨 锯 机 的 型 式 (图 10-51) 
图 10-51 木工 自动 万 能 磨 锯 机 
2. 木工 自动 万 能 磨 锯 机 的 参数 ( 表 10-59) 
表 10-59 木工 自动 万 能 磨 锯 机 的 参数 
参数 名 称 数 值 
i 最 大 800 1250 2000 
最 小 <160 <400 <630 
麻 削 带 锯条 最 大 宽度 /mm =63 =160 =250 
磨 头 最 大 升降 行程 /mm =35 =55 =90 
进 给 爪 最 大 行程 /mm =35 =55 =90 
NARRE) 右 向 =30 =30 =30 
左 向 =15 =15 =15 
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10.5.9 ” 卧 式 木工 带 锯 机 


1.， 卧 式 木工 带 锯 机 的 型 式 (图 10-52) 
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图 10-52 ” 卧 式 木工 带 锯 机 
2. EARR Tap ga BL Z 2 


1) 卧 式 木工 带 锯 机 的 主 参 数 如 表 10-60 所 示 。 





表 10-60 ”了 卧 式 木工 带 锯 机 的 主 参数 



























































主 参数 名 称 E 参 数 
锯 轮 直径 /mm 900 1060 1250 
2) 卧 式 木工 带 锯 机 的 其 他 基本 参数 如 表 10-61 所 示 。 
表 10-6 卧 式 木工 带 锯 机 的 其 他 基本 参数 
参数 名 称 参 数 值 
锯 轮 直径 /mm 900 1060 1250 
主 、 从 动 轮 中 心 距 L/mm > 1300 1500 1800 
从 动 轮 可 调 距 离 e/mm = 100 120 150 





10.5.10 “HA T+ all 
1. 细 木 ] 


[ 带 锯 机 的 型 式 (图 10-53) 
2. 细 木 了 


[人 带 锯 机 的 参数 ( 表 10-62) 
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图 10-53 ARIER 
R 10-62 细 木 工 带 锯 机 的 参数 









































锯 轮 直径 D/mm 400 630 800 
两 锯 轮 最 大 中 心 距 /mm 900 1200 1600 
锯 口 的 最 大 高 度 /mm = 200 300 400 
锯条 离 床 身 的 距离 E/mm > 300 400 500 
工作 台面 离 地 高 度 /mm 850 ~950 
THERME) 45 
电动 机 功率 /kW = 1.5 3 5.5 
锯 轮 转速 /(zxmin) > 900 850 800 
10. 5. 11 句 片 往复 式 木工 锯 板 机 
1. 锯 片 往复 式 木 工 锯 板 机 的 型 式 (图 10-54 ) 











图 10-54 FERARI RYL 
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2. 锯 片 往复 式 木 工 锯 板 机 的 参数 
1) 锯 片 往复 式 木 工 锯 板 机 的 参数 如 表 10-63 所 示 。 
表 10-63 ” 锯 片 往复 式 木 工 锯 板 机 的 主 参 数 (JB/T 9949—1999) 

















主 参数 名 称 主 参 数 
最 大 加 工 长 度 /mm 2000 2500 3150 














2) 锯 片 往复 式 木 工 锯 板 机 的 其 他 基本 参数 如 表 10-64 所 示 。 
表 10-64 锯 片 往复 式 木 工 锯 板 机 的 其 他 基本 参数 (JB/T 9949—1999) 











参数 名 称 参 数 W 
最 大 锯 片 直径 /mm 355 400 
最 大 锯 切 厚度 /mm 60 90 








10.5.12 ” 环 式 木材 剥皮 机 
1. 环 式 木材 剥皮 机 的 型 式 (图 10-55) 






































Æ 10-55 ” 环 式 木材 剥皮 机 
1 一 上 料 机 构 ”2 一 液压 系统 3 一 机 架 4 一 进 料 机 构 
5 一 传动 系统 6 一 刀 盘 转子 7 一 出 料 机 构 8 一 接 料 机 构 














2. 环 式 木 材 剥 皮 机 的 参数 (R 10-65 ) 
R 10-65 ” 环 式 木材 剥皮 机 的 参数 (LY/T 1567 一 1999) 











名 称 数 值 
剥皮 径 级 范围 /mm 40 ~ 150 40 ~220 60 ~300 160 ~ 800 





木材 最 短 长 度 /mm 700 900 1000 1800 
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10. 5.13” 双 圆 锯 裁 边 机 
1. 双 圆 锯 裁 边 机 的 型 式 
1) 链条 履带 式 双 圆 锯 裁 边 机 的 型 式 如 图 10-56 所 示 。 














图 10-56 链条 履带 式 双 圆 锯 裁 边 机 
1 一 床 身 2 一 链条 ”3 一 压 辊 上 下 调节 手 轮 4 一 锯 片 5 一 压 辊 6 一 履带 


2) 辊 简 式 双 圆 锯 裁 边 机 的 型 式 如 图 10-57 所 示 。 








LLLT) 
FA 








Æl 10-57 辊 简 式 双 圆 锯 裁 边 机 
1 一 床 身 ”2 一 下 辊 简 3 一 上 辊 简 4 一 滚 切 刀片 (El r) 5 一 压 辊 6 一 调节 间距 手 轮 


2. 双 圆 锯 裁 边 机 的 主 参数 (K 10-66) 
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R 10-66 ” 双 圆 锯 裁 边 机 的 主 参数 (LYZT 1379—2000) 
(单位 : mm) 

+ £ 数 可 加 工人 造 板 成 品 尺寸 

1220 610 ~ 1220 

1830 1220 ~ 1830 

2440 1830 ~2440 

3050 2440 ~3050 

4500 3050 ~4500 





10.5.14 “ 刀 辊 切 竹 机 
1. 刀 辊 切 竹 机 的 型 式 (图 10-58) 





图 10-58 JARI 


2. 刀 辊 切 竹 机 的 型 号 编制 











IN 





C Q H 
上 
品 分 类 代号 ( 切 料 机 ) 


产品 大 类 代号 (草料 备料 ) 


造纸 行业 代号 


3. 刀 辊 切 竹 机 的 参数 ( 表 10-67) 
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表 10-67 “ 刀 辊 切 竹 机 的 参数 (QB/T 2418—1998) 





























项 H 参 。 数 
Æ REJ (ih) 7~8 
人 竹 片 实 切 长 度 /mm = 50 
飞 刀 刃 旋 转 直径 及 长 度 /mm 4430 x690 
刀 辊 转速 /(zmin ) 420 
飞 刀 数 / 片 3 
底 刀 数 / 片 1 
主 电动 机 功率 /kW 75 





10. 5. 15” 立 式 裁 断 机 
1. 立 式 裁 断 机 的 型 式 (图 10-59) 





图 10-59” 立 式 裁 断 机 
2. 立 式 裁 断 机 的 参数 (10-68) 
表 10-68 立 式 裁 断 机 的 参数 (HG/T 2420—1993) 
























































名 # 参 j 值 
送 布 长 度 /mm 25 ~ 1050 
裁 断 次 数 /( 次 /min) >= 20 
裁 断 角度 范围 /(°) 0 ~45 
供 布线 速度 /(m/min) > 22 
储 布 量 /mm > 2000 
布 幅 最 大 宽度 /mm 1450 
主 传动 电动 机 功率 /KW 4 
供 布 电动 机 功率 /kW 5 
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3. 立 式 裁 断 机 的 裁 断 精度 (R 10-69) 
表 10-69 立 式 裁 断 机 的 裁 断 精度 (HG/T 2420 一 1993) 
(单位 : mm) 














裁 断 宽度 裁 断 宽度 的 极限 偏差 
<150 +1.5 

>150 ~ 400 PRS 
>400 +4 





10.5.16 ZR ŽRK 
1. 立 式 单 轴 木 工 钻床 的 型 式 (图 10-60) 




















图 10-60 立 式 单 轴 木工 钻床 


2. 立 式 单 轴 木 工 钻床 的 参数 
1) 立 式 单 轴 木工 销 床 的 主 参数 如 表 10-70 所 示 。 
表 10-70 ” 立 式 单 轴 木 工 钻 床 的 主 参 数 (JB/T 3106—1999) 





























最 大 钻 孔 直径 /mm 12 25 40 














2) 立 式 单 轴 木 工 钻床 的 其 他 基本 参数 如 表 10-71 所 示 。 
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表 10-71 立 式 单 轴 木 工 钻床 的 其 他 基本 参数 (JB/T 3106—1999) 










































































参数 名 称 基本 参数 
最 大 钻 孔 直径 /mm 12 25 40 

最 大 外 和 孔 深度 /mm 100 

最 大 桦 槽 长 度 /mm 150 200 
最 大 桦 槽 深度 /mm 100 
主轴 端面 至 工作 台面 的 最 大 距离 L/mm 400 

主轴 中 心 线 到 机 床 立 柱 表面 的 最 大 距离 /mm 320 400 
主轴 转速 /(zxmin) > 2800 


10.5.17 ”数控 雕 铣 机 





1. 数控 雕 铣 机 的 型 式 (图 10-61) 


图 10-61 数控 雕 铣 机 









































2. 数控 对 铣 机 的 附件 和 工具 (K 10-72) 
表 10-72 ”数控 有 雕 铣 机 的 附件 和 工具 ( GB/T 24109 一 2009 ) 


` 





m 


= 



































名 称 用 途 量 
专用 扳手 安装 、 调 整 和 拆 分 机 床 1 套 
夹 头 安装 刀具 至 少 1 只 
垫 脚 调节 块 安装 机 床 1 Ë 
水 箱 水 泵 冷却 主轴 1 £ 
KIKE 冷却 刀具 1 套 
手 轮 调试 加 工 1 套 
工具 箱 放置 工具 1 只 
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10.5.18 ” 单 轴 木工 铣床 
1. 单 轴 木 工 铣床 的 型 式 (图 10-62) 


B 























a) 





b) 


图 10-62 ” 单 轴 木 工 铣床 
辅助 工作 台 单 轴 木 工 铣床 b) 带 辅助 工作 台 单 轴 木 工 铣床 
2. 单 轴 木 工 铣床 的 参数 
1) 单 轴 木 工 铣床 的 主 参 数 如 表 10-73 所 示 。 
表 10-73 ” 单 轴 木工 铣床 的 主 参数 


a) 不 带 有 有 



































最 大 铣削 高 度 已 mm > 60 80 100 120 


2) 单 轴 木 工 铣床 的 其 他 基本 参数 如 表 10-74 所 示 。 
表 10-74 ” 单 轴 木 工 铣床 的 其 他 基本 参数 











参数 名 称 基本 参数 
最 大 铣削 高 度 H/mm > 60 80 100 120 
工作 台 长 度 L/mm 600 800 1000 1250 
工作 台 宽 度 B/mm 500 630 800 1000 
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10.5.19 ”木工 刨 刀 刃 磨 机 
1. 木工 人 刨 刀 刃 磨 机 的 型 式 (图 10-63 ) 





























图 10-63 KIAN IAH 
2. 木工 人 刨 刀 刃 磨 机 的 参数 (K 10-75 ) 
表 10-75 ”木工 刨 刀刃 磨 机 的 参数 


参数 名 称 参数 


< 





最 大 磨 肖 长度/mm 630 800 1000 1250 





工作 台 最 大 长 度 L/mm > 630 800 1000 1250 





80 











最 大 磨 削 高 度 H/mm > 40 50 60 





工作 台 最 大 宽度 BZmm > 140 




















工作 台 最 大 旋转 角度 a/(°*) > +90 











10.5.20 ”电动 雕刻 机 
1. 电动 雕刻 机 的 型 式 (图 10-64 ) 
2. 电动 雕刻 机 的 主要 技术 参数 (K 10-76 ) 
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图 10-64 ”电动 雕刻 机 
表 10-76 ”电动 雕刻 机 的 主要 技术 参数 


















































铣 刀 直径 | ”主轴 转速 — 输入 功率 | 套 爪 夹 头 | 整 机 高 度 | 电缆 长 度 | 重量 电源 
/mm /(r/min) /W /mm /mm /m /kg 
8 10000 ~25000 | 800 8 255 2.5 2.8 

12 22000 1600 12 280 2.5 5.2 | 220V 

12 8000 ~ 20000 1850 12 300 2.5 5.3 | 50Hz 























10.5.21 电动 木工 开 槽 机 
1. 电动 木工 开 覃 机 的 型 式 (图 10-65) 


q =P 


























图 10-65 ”电动 木工 开 模 机 
2. 电动 木工 开 槽 机 的 主要 技术 参数 (K 10-77) 
表 10-77 ”电动 木工 开 槽 机 的 主要 技术 参数 
最 大 刀 宽 /mm | 可 刨 槽 深 /mm 额定 电压 /V 输入 功率 /W | 空 载 转速 /(r/min) 
25 20 220 810 11000 
5500 


























3~36 23 ~64 220 1140 











10. 5.22 电动 木工 修 边 机 
1. 电动 木工 修 边 机 的 型 式 (图 10-66) 
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图 10-66 ”电动 木工 修 边 机 
2. 电动 木工 修 边 机 的 主要 技术 参数 (k 10-78 ) 
表 10-78 电动 木工 修 边 机 的 主要 技术 参数 
铣 刀 直径 /mm | 主轴 转速 /(r/min) | 输入 功率 /W | 底板 尺寸 /mm | 整 机 高 度 /mm | 重量 /kg 
6 30000 440 82 x90 220 3 














10.5.23 ”电动 木工 凿 眼 机 
1. 电动 木工 凿 眼 机 的 型 式 (图 10-67) 

















图 10-67 ”电动 木工 羡 眼 机 
2. 电动 木工 羡 眼 机 的 主要 技术 参数 ( 表 10-79 ) 
表 10-79 ”电动 木工 羡 眼 机 的 主要 技术 参数 





型 号 | 羡 眼 宽度 /mm | 瘟 孔 深度 /mm | 夹 持 工件 尺寸 /mm =< | 电动 机 功率 /W | 1 





ma 
ER 
` 
= 
ya 





ZMK-16 8 ~16 <100 100 x 100 550 74 
WÈ: 1. 本 机 有 两 种 款式 : 一 种 为 单 相 异步 电动 机 了 驱动， 电源 电 压 为 220V; 另 一 种 为 三 
相 异 步 电 动机 了 驱动， 电源 电压 为 380V。 频 率 均 为 50Hz。 
2. 每 机 附 4 号 钻 夹 头 一 只 ， 方 眼 钻头 一 套 (包括 8mm、9. Smm、1llmm、12. Smm、 
14mm、16mm 六 个 规格 ) ， 钧 形 扳手 1 F, DERES 件 。 
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10. 5.24 ”木材 斜 断 机 
1. 木材 斜 断 机 的 型 式 〈 图 10-68 ) 
LA 
~ E 
ef. J 
z = 此 二 
图 10-68 木材 斜 断 机 
2. 木材 斜 断 机 的 主要 技术 参数 (KR 10-80) 
表 10-80 木材 斜 断 机 的 主要 技术 参数 
饮片 直径 /mm 额定 电压 /V 输入 功率 /W 空 载 转 速 /(r/min) 重量 /kg 
4255 220 1380 4100 32 
4255 220 1640 4500 20 
4380 220 1640 3400 25 
10. 5.25 ”台式 木工 多 用 机 床 
1. 台式 木工 多 用 机 床 的 型 式 (图 10-69) 
图 10-69 合式 木工 多 用 机 床 
2. 台式 木工 多 用 机 床 的 主要 技术 参数 (K 10-81) 
表 10-81 台式 木工 多 用 机 床 的 主要 技术 参数 
最 大 平 刨 压 创 加 工 宽度 B/mm 125 | 1502 | 160 | 180® | 200 250 
人 刨 刀 体 长 度 /mm 135 | 160® | 170 | 190® | 210 260 
平 蚀 最 大 加 工 深度 /mm 3 
压 刨 工件 的 | 最 大 尺寸 (加工 前 ) 三 120 
厚度 /mm | 最 小 尺寸 (加工 后 ) <6 
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( 续 ) 
圆 饥 片 直径 /mm 250，315 
最 大 锯 削 高 度 /mm =60 
锯 轴 装 锯 片 处 直径 /mm 25, 30 
最 大 桦 权 宽度 /mm 16 
AHERE mm =60 
最 大 钻 孔 直 径 /mm 13 
最 大 钻 孔 深度 /mm =60 
刨床 切削 速度 / (m/s) 三 12 
锯 机 切削 速度 / (m/s) 三 36 
电动 机 功率 /kW 1.19, 1.58, 2. 29 














Q ”新 设计 时 不 应 采用 。 

© 无 锯 削 的 机 床 电 动机 功率 不 受 此 限制 。 

© 当 圆 饮片 直径 250mm 时 ， 选 用 电动 机 功率 为 1.1kW、1.5kW; 当 圆 饮片 直径 
315mm 时 ， 选 用 电动 机 功率 为 2. 2kW。 





























10.6 割 草 电动 工具 


10.6.1 JRNL 
1. 刀 辊 切 草 机 的 型 式 (图 10-70) 





Æl 10-70 JEDEH 


2. 刀 辊 切 草 机 的 型 号 编制 
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Z C 口 
C 
产品 分 类 代号 ( 切 料 机 ) 
产品 大 类 代号 (草料 备料 ) 
造纸 行业 代号 
3. 刀 辊 切 草 机 的 参数 ( 表 10-82 ) 
表 10-82 刀 辊 切 草 机 的 参数 (QB/T 2419—1998) 
型 号 
项 R 
ZCQ2 ZCQ3 ZCQ4 
HÆF REJI/ (t/h) 4~5 7~8 12 ~15 
草 片 实 切 长 度 /mm = 40 
刀刃 旋转 直径 及 长 度 /mm 4430 x690 p650 x 690 
刀 辊 转速 /( zxmin) 300 400 462 
KIŠU H 3 
底 刀 数 / 片 1 
主 电 动机 功率 /kW 30 55 75 








10.6.2 电动 草坪 割 草 机 
1. 电动 草坪 割 草 机 的 型 式 (图 10-71) 























e 


e 


图 10-71 电动 草坪 制 草 机 
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2. 电动 草坪 制 草 机 的 技术 要 求 

1) 当 草 坪 草 高 度 小 于 100mm 时 ， 机 器 应 能 正常 作业 。 

2) 刀 尖 线 速 度 应 小 于 96. 5m/s 

3) 旋 刀 式 电动 草坪 割 草 机 人 台 壳 下 沿 应 延伸 到 刀 尖 圆 平面 之 下 至 少 
3mm。 刀 片 紧 固 螺钉 的 螺钉 头 可 伸 出 台 壳 下 沿 ， 但 螺钉 应 安装 在 刀 尖 圆 直 
径 的 50% 范围 以 内 。 

4) 对 于 割 草 宽度 在 600mm 以 内 的 电动 草坪 割 草 机 ， 当 操作 者 脱 开 操 
作 机 构 时 ， 刀 片 应 在 3s 内 停止 ;对 于 割 草 宽 度 大 于 600mm 的 电动 草坪 制 
草 机 ， 刀 片 应 在 5s 内 停止 。 
10.6.3 往复 式 割 草 机 

1. 往复 式 割 草 机 的 型 式 (图 10-72 ) 



































图 10-72 ”往复 式 割 草 机 





2. 往复 式 制 草 机 的 基本 参数 
1) 往复 式 制 草 机 的 主 参 数 如 表 10-83 所 示 。 
表 10-83 ”往复 式 割 草 机 的 主 参数 (GB/T 10940 一 2008) 











项 目 主 参 数值 

















2) 往复 式 割 草 机 的 工作 速度 与 生产 率 如 表 10-84 所 示 。 
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表 10-84 工作 速度 与 生产 率 (GB/T 10940 一 2008 ) 

割 幅 /m 1.1 1. 4 2] 2.8 4.0 5.4 6.0 
悬挂 | 工作 速度 /(km/h) | 3~7 | 6~7 |7~10 | 7-10 一 一 7-9 
式 生产 率 /(ha/h) 0.3~0.7/0.8~1|1.5~2|2~2.8 一 一 |4.2~5.4 
半 悬 | 工作 速度 /( km/h) 6~7 
挂 式 | 生产 率 /(ha/h) 1.2~1.4 
牵引 | 工作 速度 /(km/h) 5.5 7~10 | 8-9 | 8~9 一 
式 生产 率 /( ha/h) 1 2~2.8 3.2~3.64.3~4.8| — 

3) 往复 式 割 草 机 的 主要 性 能 和 可 人 靠 性 指标 如 表 10-85 所 示 。 








表 10-85 ”往复 式 割 草 机 的 主要 性 能 和 可 靠 性 指标 (GB/T 10940 一 2008 ) 






















































































项 H 指 #s 
割 茬 高 度 /mm <70 
WER% ) <0.5 
超 荐 损失 率 (% ) 过 0. 35 
重 割 率 (% ) <0.8 
每 米 割 幅 空 载 功率 消耗 /(kW/m) <0.9 
每 米 制 幅 总 功率 消耗 / (kW/m) si.s 
首次 无 故障 作业 量 / (hm?/m) =70 
轴承 温 升 空运 转 30min 后 , 各 部 位 轴承 温 升 不 大 于 25%C 


10.6.4 旋转 割 草 机 
1. 旋转 割 草 机 的 型 式 (图 10-73 ) 





图 10-73 旋转 市 草 机 
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2. 旋转 割 草 机 的 参数 (K 10-86) 
表 10-86 旋转 割 草 机 的 基本 参数 (GB/T 10938 一 2008 ) 



































型 式 割 幅 | 滚筒 ( 刀 盘 ) 数 | 滚 简 ( 刀 盘 ) 转 速 | 每 个 滚 简 ( 刀 盘 ) 上 的 | 作业 速度 
= /mm 个 /(r/min) 刀片 数 / 片 /(km/h) 
0. 84 1 1400 ~ 1900 
深 简 式 旋转 
a 1.65 2 Fs <12 
REDL 1600 ~ 2100 
2.46 3 
1.70 4 
ARER 2.07 5 2500 ~ 3000 %3 <16 
制 草 机 D 
2.46 6 

















3. 旋转 割 草 机 的 主要 性 能 指标 (KR 10-87) 
表 10-87 旋转 割 草 机 的 主要 性 能 指标 (GB/T 10938 一 2008) 















































项 H 性 能 指标 
每 米 制 幅 空 载 消耗 总 功率 /(kW/m) <3.5 
每 米 制 幅 消 耗 总 功率 /(kW/m) <8.0 
割 茬 高 度 /mm <70 
重 制 率 ( % ) <1.5 
超 茬 损失 率 (% ) <0.5 
露 制 损失 率 ( % ) <0. 25 
首次 无 故障 作业 量 / (hm?/m) =70 








10.6.5 旋转 搂 草 机 
1. 旋转 搂 草 机 的 型 式 (图 10-74) 








图 10-74 旋转 搂 草 机 


310 % 电动 工具 





2. 旋转 搂 草 机 的 主要 技术 参数 (K 10-88 ) 
表 10-88 ”旋转 搂 草 机 的 主要 技术 参数 (JB/T 10905 一 2008) 





























项 H 指 标 
TJE (km/h) 6~12 
工作 幅 宽 /m 3.2~4.0 
WARK% ) <5 
生产 率 /( hm?/h) 2.0~4.8 
配套 动力 /kW 17.5 ~25 





10.7 其 他 电动 工具 


10.7.1 电动 套 丝 机 
1. 电动 套 丝 机 的 型 式 (图 10-75) 








== 


图 10-75 ”电动 套 丝 机 
2. 电动 套 丝 机 的 型 号 编制 



































能 套 制 的 水 、 煤 气管 的 最 大 公称 口径 
(mm) 以 阿拉 伯 数 字 表 示 
设计 序号 
设计 单位 代号 
套 丝 机 ( ela 


套 丝 机 使 用 的 电源 类 别 代 号 
建筑 道路 类 ( 大 类 代号 ) 















































3. 电动 套 丝 机 的 基本 参数 (K 10-89) 
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表 10-89 电动 套 丝 机 的 基本 参数 (JB/T 5334 一 1999) 























规格 尺寸 0 套 制 圆锥 外 螺纹 范围 电动 机 额定 功率 主轴 额定 转速 
/mm (尺寸 代号 )/in /W / (r/min) 
50 G = G2 三 600 三 16 
80 G% ~ G3 三 750 三 10 
100 G34 = G4 =750 =8 
150 G23% ~ G4 =750 >5 











D 规格 尺寸 指 能 套 制 的 符合 GB/T 3091 规定 的 水 、 煤 气管 的 最 大 公称 口径 。 


10.7.2 钢筋 切断 机 
1. 钢筋 切断 机 的 型 式 (图 10-76) 





图 10-76 钢筋 切断 机 


2. 钢筋 切断 机 的 型 号 编制 方法 
































E E 
汉语 拼音 字母 顺序 表示 

主 参数 代号 : 钢筋 公称 直径 (mm) 

特性 代号 : 机 械 传动 卧 式 不 标注 
L AA ”WY 一 一 液压 甲 式 
E— 频 前 式 ”LY 一 一 液压 立 式 
Ss 一 一 手持 式 ”EY 一 一 液压 颇 前 式 

型 代号 : Q 一 一 切 

组 代号 : G 钢 
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3. 钢筋 切断 机 的 基本 参数 ( 表 10-90) 
表 10-90 钢筋 切断 机 的 基本 参数 (JG/T 5085—1996) 
项 目 m 值 
钢筋 公称 直径 /mm 12 | 20 | 25 32 | 40 | 50 65 
钢筋 抗 拉 强度 /(N/mm?) < 450( 600) 
液压 传动 切断 一 根 (或 一 东 ) À š š 1 u 
钢筋 所 需 的 时 间 /s = 
机 械 传动 刀片 每 分 钟 往复 运动 次 数 3 P 
/( 次 /min) > 
两 刀刃 间 开 口 度 /mm > 15 | 23 28 |3714 |5172 








10.7.3 钢筋 弯曲 机 
1. 钢筋 弯曲 机 的 型 式 (图 10-77) 





图 10-77 钢筋 弯曲 机 


2. 钢筋 弯曲 机 的 分 类 ( 表 10-91) 
表 10-91 钢筋 弯曲 机 的 分 类 (JG/T 5081 一 1996) 


























特 PE 分 类 
机 械 传动 
传动 方式 液压 传动 
WUE 
台式 
结构 特征 manam 
于 打工 





3. 钢筋 弯曲 机 的 型 号 编制 
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更 新 、 变 型 代号 : 用 大 写 印刷 体 汉 语 
拼音 字母 顺序 表示 
主 参数 代号 : 钢筋 公称 直径 ( mm) 











特性 代号 ; 台式 机 械 传动 为 基本 型 ,不 标注 

















S 一 一 手持 
组 、 型 代号 : G 钢 
w— # 


说 明 : NE 

4. 钢筋 弯曲 机 的 参数 

1) 钢筋 公称 直径 为 钢筋 弯曲 机 的 主 参数 ， 如 表 10-92 所 示 。 
表 10-92 ”钢筋 弯曲 机 的 主 参数 (JG/T 5081—1996) 





EE 绝缘 的 手持 式 钢筋 弯曲 机 在 型 号 前 加 双重 绝缘 符号 











































































































名 K 主 参 数 
钢筋 公称 直径 /mm 12 20 25 32 40 50 65 
2) 钢筋 弯曲 机 的 其 他 基本 参数 如 表 10-93 所 示 。 
表 10-93 ”钢筋 弯曲 机 的 其 他 基本 参数 (JG/T 5081—1996) 
名 称 5 数 
钢筋 公称 直径 /mm 12 20 25 32 40 50 65 
钢筋 抗 拉 强 度 | ”台式 <450 
/( N/mm’) 手持 式 <650 
机 械 传动 三 15 
弯曲 速度 =9 =5 =2.5 
液压 传动 三 12 
/ (r/min) 
手持 式 三 20 三 12 >5 
整 机 重量 /kg | 手持 式 <9 <15 <25 <40 





























10.7.4 钥匙 铣 槽 机 
1. 钥匙 铣 槽 机 的 型 式 〈 图 10-78) 
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图 10-78 ”钥匙 铣 槽 机 
2. 钥匙 铣 槽 机 的 型 号 编制 












































apas 号 (汉语 拼音 字母 大 写 ) 
设计 顺序 号 (阿拉 伯 数 字 三 位 表示 ) 
组 代号 (阿拉 伯 数 字 一 位 表示 ) 
制造 单位 代号 (汉语 拼音 字母 大 写 ) 











3. 钥匙 铣 槽 机 的 参数 ( 表 10-94) 
表 10-94 ”钥匙 铣 槽 机 的 参数 (QBZT 1071 一 1991) 









































项 H 参 数 
生产 能 力 /( 件 /h) 420 ~ 1320 
加 工 工件 尺寸 /mm — 
最 大 加 工 宽度 8.6 
主轴 转速 / (r/min) 4400 
主轴 装 刀 轴 颈 直径 /mm 16 
送料 滑板 行程 /mm 150 
总 功率 /kW 1. 54 


10.7.5 钥匙 压 印 机 
1. 钥匙 压 印 机 的 型 式 〈( 图 10-79 ) 
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图 10-79 钥匙 压 印 机 
2. 钥匙 压 印 机 的 型 号 编制 






































We 号 (汉语 





音字 母 大 写 ) 





设计 顺序 号 (三 位 阿拉 人 





组 号 ( 








HAFEZ) 


位 阿拉 伯 数 字 表示 ) 





制造 单位 代号 (汉语 拼音 字母 大 写 ) 


3. 钥匙 压 印 机 的 基本 参数 ( 表 10-95) 
表 10-95 钥匙 压 印 机 的 基本 参数 ( QB/T 1070 一 2001) 
























































52 ğ 
项 H 
YS—1026 YS 一 1032 YS 一 1035 

公称 力 /kN 980 1805 1420 

上 梁 最 大 行程 /mm 60 60 60 
生产 能 力 /( 件 /bh) 6600 4200 5100 

上 梁 下 平面 至 工作 台面 最 大 距离 /mm 230 240 240 
液压 氏 直 径 /mm 200 280 280 

总 功率 /kW 6. 05 8.1 8.1 





10.7.6 型 材 切 割 机 


1. 型 材 切割 机 的 型 式 (图 10-80) 
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Æ 10-80 ”型材 切割 机 
2. 型 材 切 割 机 的 型 号 编制 















































一 最 大 纤维 增强 砂轮 外 径 ， 以 阿拉 伯 数 
字 表 示 

设计 序号 

设计 单位 代号 


型 材 切割 机 ( 品名 代号 ) 














电源 类 别 代号 











金属 切削 类 (大 类 代号 ) 





3. 型 材 切割 机 的 基本 参数 ( 表 10-96) 
表 10-96 型材 切 割 机 的 基本 参数 (JB/T 9608 一 1999) 





























规格 尺寸 额定 输出 功率 AE FRIE 最 大 切割 直径 说 胃 
/mm AW > //N-m > /mm 
200 600 2.3 20 
250 700 3.0 25 
300 800 3.5 30 
350 900 4.2 35 
1100 5.5 50 单 相 切割 机 
400 
2000 6.7 50 三 相 切 制 机 








注 ; 切割 机 的 最 大 切 




















割 直 径 是 指 抗 拉 强 度 为 390NMmm? 圆 钢 的 直径 。 
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4. 切割 机 的 空 载 转速 ( 表 10-97) 
表 10-97 切割 机 的 空 载 速度 (JB/T 9608—1999) 
























































规格 尺寸 /mm 所 装 砂轮 工作 线 速度 /( m/s) 切割 机 最 高 空 载 转速 /(zxmin) < 
60 5730 
200 70 6680 
80 7640 
60 4580 
250 70 5340 
80 6110 
60 3820 
300 70 4450 
80 5090 
60 3270 
350 70 3820 
80 4360 
60 2860 
400 70 3340 
80 3820 








10.7.7 胶带 封 箱 机 
1. 胶带 封 箱 机 的 型 式 (图 10-81) 


一 








pas 





图 10-81 ”胶带 封 箱 机 
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2. 胶带 封 箱 机 的 型 号 编制 





































































































EJ 

AP 汉语 拼音 字母 A、 
B、C、… 表示 , 第 一 次 设计 的 产品 无 顺序 代号 
派生 顺序 代号 : 以 罗马 数字 I, H O HD. o% 
示 
主要 参数 ; 最 大 适用 纸箱 宽度 x 高 度 
结构 型 式 代号 ; HIH Z ER, 半自动 不 表示 
胶带 封 箱 机 

10.7.8 电 钉 枪 


1. 电 钉 枪 的 型 式 (图 10-82 ) 





Æl 10-82 Erie 


2. 电 钉 枪 的 主要 技术 参数 (KR 10-98) 


381098 ” 电 钉 枪 的 主要 技术 参数 





钉 长 /mm 





额定 电压 /V 
码 钉 直 钉 


效率 /( 个 /min) 重量 /kg 














6~14 46 220 


10.7.9 ”电动 拉 锣 枪 
1. 电动 拉 钢 枪 的 型 式 (图 10-83) 





20 
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图 10-83 ”电动 拉 钾 枪 
2. 电动 拉 锦 枪 的 主要 技术 参数 (R 10-99) 
表 10-99 电动 拉 钾 枪 的 主要 技术 参数 


最 大 拉 钾 钉 额定 电压 额定 电流 输入 功率 最 大 拉力 
/mm /V /A /W /kN 


























P1M-5 5 220 1.4 280 ~ 350 7.5~8.0 


10.7.10 电 喷 枪 
1. 电 喷 枪 的 型 式 (图 10-84) 





图 10-84 HBO 


2. 电 喷 枪 的 主要 技术 参数 (K 10-100) 
表 10-100 电 喷 枪 的 主要 技术 参数 





























型 号 Q1P-50 Q1P-100 Q1P-150 Q1P-260 Q1P-320 
额定 流量 / (mL/min) 50 100 150 260 320 
额定 最 大 输入 功率 /W 25 40 60 80 100 
额定 电压 及 频率 220V 及 50Hz 
密封 泵 压 /( N/mm? ) >10 





注 : 流量 与 功率 并 非 对 应 关系 。 





3. 和 常用 喷嘴 的 规格 ( 表 10-101) 
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表 10-101 常用 喷嘴 的 规格 
形式 | 规格 尺寸 /mm 液体 种 类 使 用 对 象 
1 106 涂料 、 墙 粉 经 拉毛 的 墙 面 
0.8 清漆 各 种 机 械 及 房屋 的 喷涂 
水 、 油 、 晴 克 、 广 告 | ”服装 整 溪 、 家 具 上 光 、 剧 场 布 
同形 喷嘴 0.5 EH, Ay 
场 免 疫 、 卫 生 防 疫 消 毒 除 
0.3 疫 菌 、 药 水 、 香 水 sts 
冲洗 丝 、 棉 、 毛 、 针 织物 上 的 
lia 0.3~0.5 、 约 水 、 TS z PeR 
ak A E 油污 及 难以 清扫 角落 的 冲刷 
弯 喷 嘴 0.5~0.8 油漆 、 涂 料 房屋 内 屋顶 的 喷涂 、 装 饰 








10.7.11 热风 枪 
1. 热风 枪 的 型 式 (图 10-85) 








图 10-85 热风 枪 


2. 热风 枪 的 主要 技术 参数 (K 10-102) 
表 10-102 热风 枪 的 主要 技术 参数 





























型 号 温度 /C 空气 流量 输入 功率 | 降温 设置 | 重量 名 注 
/ (l/min) /kW /C /kg 
GHG500-2 300/500 240/450 1.6 0.75 | 两 种 设置 
GHG600-3 | 50/400/600 250/350/500 1.8 50 08 | 三 种 设置 
GHG630DCE| 50~630 150/300/500 2.0 50 0.9 | 温度 可 调 





注 : 均 有 温度 过 载 保护 。 
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10.7.12 热 熔 胶 枪 
1. 热 熔 胶 枪 的 型 式 (图 10-86) 

















— wasa. 


Kl 10-86 HERE 
2. 热 熔 胶 枪 的 主要 技术 参数 (K 10-103) 
表 10-103 ” 热 熔 胶 枪 的 主要 技术 参数 











型 号 | 胶水 流出 量 /(g/min) 胶 条 长 度 /mm 重量 /kg 备 注 
PKP18E 20 200 0. 35 
PKP30LE 30 200 0. 37 预 热 时 间 为 4min 














10.7.13 打量 机 
1. 打 蜡 机 的 型 式 (图 10-87) 





图 10-87 打 蜡 机 


2. 打 蜡 机 的 主要 技术 参数 (K 10-104) 
表 10-104 打 蜡 机 的 主要 技术 参数 





型 号 额定 电压 /V | 额定 频率 /Hz | 额定 电流 /A | 摆动 次 数 /( 次 /min) | 重量 /kg 








Q1L-150 | 110/220 | 50/60 | 0. 27 | 





4500 1.4 
QOL-150 12 4.17 








注 : 1. QIL-150 型 因 额 定 电压 及 频率 不 同 而 有 两 种 产品 。 
2. QOL-150 型 采用 直流 电源 供电 ,也 可 直接 取 用 汽车 蓄电池 电源 。 
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10.7.14 电动 管道 清理 机 
. 电动 管道 清理 机 的 型 式 (图 10-88) 
图 10-88 ”电动 管道 清理 机 
2. 移动 式 电动 管道 清理 机 的 主要 技术 参数 ( 表 10-105) 
表 10-105 移动 式 电动 管道 清理 机 的 主要 技术 参数 
Pe 清理 管道 直径 | 清理 管道 长 度 | 额定 电压 电动 机 功率 | 清理 最 高 转速 
/mm /m /AV AW /(r/min) 
Z-50 12.7 ~50 12 220 185 400 
Z-500 50 ~250 16 220 750 400 
GQ-75 20 ~ 100 30 220 180 400 
GQ-100 20 - 100 30 220 180 380 
GQ-200 38 ~ 200 50 200 180 700 
3. 手持 式 电动 管道 清理 机 的 主要 技术 参数 ( 表 10-106) 
表 10-106 手持 式 电动 管道 清理 机 的 主要 技术 参数 
本 WEH | 软 轴 长 度 | 额定 功率 | 额定 转速 | 重量 B j 
型 号 . 特 征 
/mm /m AW Z/(r/min) | /kg 
倒 、 顺 、 无 级 
QIGRES-19 ~76 | 19~76 8 300 0~500 |6.75 | 、 
调 速 
QIG-SC-10 ~50 | 12.7 ~50 4 130 300 3 H JR, EE 
GT-2 50 ~ 200 2 350 700 管道 疏通 和 钻 
GT-15 50 ~200 15 430 500 孔 两 用 
2, 4, 6, 
T15-841 50 ~200 3. 15 431 500 14 下 水 
T15-842 25 ~75 2 3.3 大 便器 用 
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10.7.15 电动 坡 口 机 
1. 电动 坡 口 机 的 型 式 (图 10-89) 





图 10-89 ”电动 坡 口 机 
2. 电动 坡 口 机 的 主要 技术 参数 (K 10-107) 


表 10-107 电动 坡 口 机 的 主要 技术 参数 











pr 2 切口 斜 边 最 大 宽度 | 输入 功率 | 加 工 速度 | 加 工 材料 厚度 | 重量 
z /mm AW /(m/min) /mm /kg 
JlPl ~10 10 2000 <2.4 


第 11 W 
11.1 消防 器 材 
11.1.1 灭火 器 相关 术语 


(1) 有 效 喷射 时 间 “” 指 在 喷射 控制 阀 完 全 开启 状态 下 ， 自 灭火 剂 从 


消防 及 起 重 癌 材 














喷嘴 喷 出 开始 至 喷射 流 的 气态 点 出 现 的 这 段 时 间 。 


(2) 完全 喷射 








在 喷射 控 人 





判 闪 保 持 完全 开局 的 状态 下 ， 当 灭火 器 喷 


射 达 到 内 部 压力 与 外 部 压力 相等 时 ， 称 为 完全 喷射 。 
G) 喷射 距离 ”在 喷射 控制 阀 完全 开局 状态 下 ， 当 灭火 剂 被 喷 出 








50% 时 ， 喷 射流 的 最 远 点 和 
(4) 喷射 滞后 时 间 MKK AE BJ il RI 
态 时 起 ， 至 灭火 剂 从 喷嘴 姑 
(5) 喷射 剩余 率 ”额定 充 装 的 灭火 器 在 完 








灭火 器 喷嘴 之 间 的 距离 。 


F 始 喷 出 的 这 段 时 间 。 














门 开 局 或 达到 相应 的 开局 状 





公 


喷射 后 ， 内 部 剩余 的 死 





火 剂 量 相对 于 原始 充 装 量 的 质量 百分比 。 


(6) 工作 压力 (P.) 





按 额 


18h 后 的 内 部 平衡 压力 。 

(7) 最 大 工作 压力 (P...) 
环境 中 放置 24h 后 的 内 部 平衡 压力 ， 其 中 手提 式 灭火 器 环境 温度 为 60%C， 
推 车 式 灭 火器 环境 温度 为 55%C 。 


(8) 试验 压力 (P ) 





压力 


至 破裂 时 的 压力 。 
(10) A 类 火 





(11) B 类 火 
(12) C 类 火 
(13) D 类 火 
(14) EK 























灭火 


指 固 体 有 机 物质 燃烧 的 火 ， 通 


定 充 装 和 加 压 的 灭火 器 在 20 环境 中 放置 


按 额 定 充 装 和 加 压 的 灭火 器 在 一 定 温度 





器 简体 (RAEE) 进行 水 压 试验 时 加 压 的 


(9) 最 小 爆破 压力 (P,) 灭火 器 受 压 部 分 在 进行 爆破 试验 时 被 加 压 














常 燃烧 后 会 形成 炽热 的 











首 液体 或 可 熔化 固体 燃烧 的 火 。 








指 气体 燃烧 的 火 。 
指 金属 燃烧 的 火 。 
指 燃 烧 时 带电 的 火 。 
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(15) 充 装 密度 ”每 升 容积 中 充 装 的 灭火 剂 重 

(16) 气态 点 “灭火 器 的 喷射 流 由 从 主要 喷射 
驱动 气体 时 的 转换 点 。 

(17) 贮 气 瓶 式 灭火 器 “灭火 剂 由 灭火 器 的 贮 气 瓶 释放 的 压缩 气体 或 
液化 气体 的 压力 驱动 的 灭火 器 。 

(18) 贮 压 式 灭 火器 ”灭火 剂 由 贮存 于 灭火 器 同一 容器 内 的 压缩 气体 
或 灭火 剂 蒸气 压力 驱动 的 灭火 器 。 
11.1.2 手提 式 灭火 器 

1. 手提 式 灭 火器 的 型 式 (图 11-1) 

2. 手提 式 灭 火器 的 规格 

灭火 器 的 规格 ， 可 按 其 充 装 的 灭火 剂 
量 划 分 : 水 基 型 灭火 器 为 2L、3L、6L、 
9L; @ 干 粉 灭火 器 为 1kg、2kg、3kg、4kg、 
5kg, 6kg, 8kg, 9kg, 12kg; 图 二 氧化 碳 
KKH 2kg, 3kg, 5kg, 7kg; DHA 
IRR KAN 1kg, 2kg, 4kg, 6kg 

3. 手提 式 灭火 器 的 型 号 编制 

灭火 器 的 型 号 编制 方法 如 下 : 


Ee 或 工 ) 
特定 的 灭火 剂 特 征 代 号 , 见 表 11-1 


喧 压 式 灭火 带 ( 贮 气 瓶 式 灭火 如 不 写 ) 


量 (kg)。 
灭火 剂 转换 到 主要 喷射 
































图 11-1 手提 式 灭火 器 






































车 用 (C) (不 是 车 用 灭火 器 不 写 ) 








灭火 剂 代号 , 见 表 11-1 








K kir 











注 : 如 产品 结构 有 改变 时 ， 其 改进 代号 可 加 在 原型 号 的 尾部 ， 以 示 区 


别 。 
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表 11-1 手提 式 灭 火器 的 灭火 剂 代 号 和 特定 的 灭火 剂 特征 代号 
(GB 4351. 1 一 2005 ) 










































































灭火 剂 特定 的 灭火 剂 
分 类 剂 代 号 含 AE ÉE: Y 
分 代号 灭火 剂 代号 含义 特征 代号 特征 代号 含义 
和 AR (不 具有 | Ó 扑灭 水 
S | 具有 发 泡 倍数 和 25% 析 液 时 间 此 性 能 不 写 ) 溶性 液体 燃料 
ZOR CAO | 火灾 的 能 
水 基 型 
T y B 泡沫 灭火 剂 ， 具 > 7] ASE W% 
灭火 器 泡沫 灭 类 剂 ， 具 有 发 泡 依 数 
p | 和 25% 析 液 时 间 要 求 。 包 括 : | AR (不 具有 | ik R 
P. FP. S. AR, AFFF 和 FFFP | 此 性 能 不 写 ) o k 
ERKA ii 
干粉 ë 干粉 灭火 剂 。 包 括 : BC 型 和 ABC (BC T 具有 扑灭 A 
XK t ABC 型 干粉 灭火 剂 粉 灭火 剂 不 写 ) | 类 火灾 的 能 
二 氧化 碳 
T 二 氧化 碳 灭火 六 = = 
灭火 器 氧化 碳 灭 火 剂 
洁净 气体 灭火 剂 。 包 括 : Pí 
yeya = 
— J | 代 烷 烃 类 气体 灭火 剂 、 情 性 气 — 一 
体 灭火 剂 和 混合 气体 灭火 剂 等 














4. 灭火 器 的 灭火 剂 充 六 总 量 误 差 ( 表 11-2) 




















表 11-2 灭火 剂 充 装 总 量 的 允许 误差 (GB 4351. 1 一 2005 ) 
灭火 器 类 型 灭火 剂量 允许 误差 
水 基 型 TR ur ( L) -5% ~0% 
洁净 气体 充 装 量 ( kg) -5% ~0% 
二 氧化 碳 充 装 量 ( kg) -5% ~0% 

1kg +5% 

干粉 >1 ~3kg +3% 

>3ke +2% 





5. 最 小 有 效 喷 射 时 间 
1) 水 基 型 灭火 器 在 20% 时 的 最 小 有 效 喷 射 时 间 应 符合 表 11-3 的 规 














una) 


AE. 
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表 11-3 ”水 基 型 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 时 间 (20% ) 
(GB 4351. 1 一 2005 ) 
灭火 剂量 /L 最 小 有 效 喷射 时 间 /s 
2-3 15 
>3 ~6 30 
>6 40 





2) 灭 A 类 火 的 灭火 器 〈 水 基 型 灭火 器 除外 ) 在 20%C 时 的 最 小 有 效 喷 





射 时 间 应 符合 表 114 的 规定 。 


表 11-4 A 类 火 的 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 时 间 ( 20% ) 
(GB 4351. 1 一 2005 ) 








灭火 级 别 最 小 有 效 喷射 时 间 /s 
1A 8 
=2A 13 





3) 灭 B 类 火 的 灭火 吉 (水 基 型 
射 时 间 应 符合 表 11-5 的 规定 。 





I 灭火 器 除外 ) 在 20% 时 的 最 小 有 效 喷 


表 11-5 灭 B 类 火 的 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 时 间 (20% ) 
(GB 4351. 1—2005) 














灭火 级 别 最 小 有 效 喷 射 时 间 /s 
21B ~34B 8 
55B ~ 89B 9 
(113B) 12 
>144B 15 


6. 最 小 喷射 距离 
1) 灭 A 类 火 的 灭火 器 在 20 
的 规定 。 





时 的 最 小 有 效 喷射 距离 应 符合 表 11-6 














表 11-6 灭 A 类 火 的 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 距离 (20%) 
(GB 4351. 1 一 2005 ) 
灭火 级 别 最 小 喷射 距离 /m 
1A~2A 3.0 
3A 3:5 
4A 4.5 
6A 5.0 
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2) 灭 B 类 火 的 灭火 器 在 20% 时 的 最 小 有 效 喷 射 距离 应 符合 表 11-7 的 
规定 。 


表 11-7 灭 B 类 火 的 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 距离 (20% ) 
(GB 4351. 1—2005) 







































































X K 8 2381 灭火 剂量 最 小 喷射 距离 /m 
2L 3.0 
3L 3.0 
水 基 型 
6L 3.5 
9L 4.0 
lkg 2.0 
2kg 2.0 
洁净 气体 
4kg 2.5 
6kg 3.0 
2kg 2.0 
y 3kg 2.0 
二 氧化 碳 
5kg 2:5 
Tkg 2. 
lkg 3.0 
2kg 3.0 
3kg 35 
" 4kg 3.5 
干粉 
5kg 3.5 
6kg 4.0 
8kg 4.5 
三 9kg 5.0 








7. 灭火 性 能 

(1) 灭火 器 灭 A 类 火 的 性 能 ” 灭 A 类 火 的 灭火 器 的 灭火 性 能 以 级 别 
表示 ， 它 的 级 别 代 号 由 数字 和 字母 A 组 成 ， 数 字 表 示 级 别 数 ， 字 母 A 表 
示 火 的 类 型 。 灭 火器 灭 A 类 火 的 性 能 应 符合 表 11-8 的 规定 。 





- 896 - 


五 金工 具 手 册 





表 11-8 灭火 器 灭 A 类 火 的 性 能 (GB 4351. 1 一 2005 ) 

















级 别 代号 干粉 充 装 量 /kg 水 基 型 充 装 量 /L 洁净 气体 充 装 量 /kg 
1A <2 <6 =6 
2A 3-4 >6 ~9 
3A 5-6 >9 
4A >6 ~9 
6A >9 





(2) 灭火 器 灭 B 类 火 的 性 能 


器 在 最 低 使 用 温度 时 灭 B 类 火 的 性 能 ， 


别 。 








灭 B 类 火 的 灭火 器 的 灭火 性 能 以 级 别 
表示 ， 它 的 级 别 代 号 由 数字 和 字母 B 组 成 ， 数 字 表 示 级 别 数 ， 字 母 B 表 
示 火 的 类 型 。 灭 火器 20C 时 灭 B 类 火 的 性 能 应 符号 表 11-9 的 规定 。 灭 火 





可 比 20%C 时 灭火 性 能 降低 两 个 级 


表 11-9 灭火 器 灭 B 类 火 的 性 能 (20% ) (GB 4351. 1 一 2005) 




















级 别 代号 | 干粉 充 装 量 /kg| 洁净 气体 充 装 量 /kg | 二 氧化 碳 充 装 量 /kg | 水 基 型 充 装 量 / 工 
21B 12 1~2 pe 
34B 3 4 5 
55B 4 6 7 <6 
89B 5~6 >6 >6~9 
144B >6 >9 


(3) 灭 C 类 火 的 性 能 











KC 





类 火 的 灭火 器 


可 用 字母 C 表示 。C 类 火 无 试验 要 求 ， 也 没有 级 
别 大 小 之 分 ， 只 有 干粉 灭火 器 、 洛 净 气 体 灭 火器 
和 二 氧化 碳 灭火 器 才 可 以 标 有 字母 C。 


(4) 灭 卫 类 火 的 性 能 





KE 


类 火 的 灭火 器 


可 用 字母 表示 , 类 火 没有 级 别 大 小 之 分 , T 
粉 灭火 器 、 洁 净 气 体 灭 火器 和 二 氧化 碳 灭 火 右 ， 
可 标 有 字母 己 。 当 灭火 器 喷射 带 晶 
整个 过 程 中 灭火 器 提 压 把 或 喷嘴 与 大 地 之 间 ， 以 
及 大 地 与 灭火 器 之 间 的 电流 不 应 大 于 0.5SmA。 

11.1.3 推 车 式 灭 火器 


1. 推 车 式 灭火 器 的 型 式 (图 























11-2) 


电 的 金属 板 时 ， 





图 11-2 





推 车 式 灭火 器 
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2. 推 车 式 灭 火 需 的 型 号 编制 
























































































































































M O T ZZLI 9 
sms 
特定 的 灭火 剂 特征 代号 , 见 表 11-10 
推 车 贮 压 式 灭火 器 ( 推 车 贮 气 瓶 式 灭 
火器 和 推 车 式 二 氧化 碳 灭 火器 不 写 ) 
推 车 式 
灭火 剂 代号 , 见 表 11-10 
灭火 器 
表 11-10 推 车 式 灭火 器 的 灭火 剂 代号 及 特定 的 灭火 剂 特 征 代 号 
(GB 8109—2005) 
灭火 剂 特定 的 灭火 剂 
分 类 3 = © Q 特征 人 y 
分 代号 代号 含义 特征 代号 特征 代号 含义 
RE = "V He Z s i 9 EL. 7 >< 
adn AR (不 具有 s 
S | 但 不 具有 发 泡 倍数 和 25% 此 性 能 不 写 ) 性 液体 燃料 火灾 
析 液 时 间 要 求 — 的 能 力 
推 车 式 水 基 
型 灭火 器 泡沫 灭火 剂 ， 具 有 发 泡 i š 
H KKA 
倍数 和 25% 析 液 时 间 要 求 。 AR (不 具有 a ogi 
P I P ha. 性 液体 燃料 火灾 
包括 : P. FP. S. AR, | 此 性 能 不 写 ) 的 能 力 
AFFF 和 FFFP 等 灭火 剂 i 
推 车 式 干粉 干粉 灭火 剂 。 包 括 : BC ABC ( BC T 具有 扑灭 A 类 
灭火 器 型 和 ABC 型 干粉 灭火 剂 粉 灭火 剂 不 写 ) | 火灾 的 能 
推 车 式 二 氧 — uma pe _ _ 
ER KE T 二 氧化 碳 灭 火 剂 
洁净 气体 灭火 剂 。 包 括 : 
推 车 式 洁净 j 讽 代 烷烃 类 气体 灭火 剂 、 _ _ 
气体 灭火 器 惰性 气体 灭火 剂 和 混合 气 
体 灭 火 剂 等 


HE; 如 产品 结构 有 改变 时 ， 其 改进 代号 可 加 在 原型 号 的 尾部 ， 以 示 
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3. 性 能 参数 

(1) 使 用 温度 范围 推 车 式 灭火 器 的 使 用 温度 应 取 下 列 规定 的 某 一 
温度 范围 5 ~55%C; @0 - 55%; @-10~55C,;, @ -20 <Ü 55<Ç ; © 
-30 55%; © -40 ~55€C; D-55~55C, 

(2) 有 效 喷 射 时 间 和 喷射 距离 “ 推 车 式 水 基 型 灭火 器 的 有 效 喷射 时 
间 不 应 小 于 40s， 且 不 应 大 于 210s。 除 水 基 型 外 具有 扑灭 A 类 火 能 力 的 推 
车 式 灭火 器 的 有 效 喷 射 时 间 不 应 小 于 30s。 除 水 基 型 外 不 具有 扑灭 A 类 火 
能 力 的 推 车 式 灭火 器 的 有 效 喷射 时 间 不 应 小 于 20s。 上 有 具 有 灭 A 类 火 能 力 的 
推 车 式 灭 火器 ， 其 喷射 距离 不 应 小 于 6m。 对 于 配 有 喷雾 喷嘴 的 水 基 型 推 
车 式 灭火 器 ， 其 喷射 距离 不 应 小 于 3m。 

4. 灭火 性 能 

(1) 灭 A 类 火 的 性 能 适用 于 扑灭 A 类 火 的 推 车 式 灭 火器 的 灭火 性 
能 以 级 别 表示 ， 它 的 级 别 代号 由 数字 和 字母 A 组 成 ， 数 字 表 示 级 别 数 ， 
字母 A 表示 火 的 类 型 。 推 车 式 灭 火器 的 灭 A 类 火 的 最 小 级 别 不 应 小 于 
4A， 且 不 宜 大 于 20A。 

(2) 灭 B 类 火 的 性 能 适用 于 扑灭 B 类 火 的 推 车 式 灭 火器 的 灭火 性 
能 以 级 别 表 示 ， 它 的 级 别 代号 由 数字 和 字母 B 组成， 数字 表示 级 别 数 ， 
字母 B 表示 火 的 类 型 。 推 车 式 灭 火器 扑灭 B 类 火 的 最 大 级 别 不 宜 大 于 
297B; 推 车 式 水 基 型 灭火 器 和 推 车 式 干粉 灭火 器 的 灭 B 类 火 的 最 小 级 别 
不 应 小 于 144B; 推 车 式 二 氧化 碳 灭 火器 和 推 车 式 洁净 气体 灭火 器 的 灭 B 
类 火 的 最 小 级 别 不 应 小 于 43B。 

(3) 灭 C 类 火 的 性 能 推 车 式 干粉 灭火 器 可 以 标志 具有 扑灭 C 类 火 
的 能 力 。 

11.1.4 无 衬里 消防 水 带 

1. 无 衬里 消防 水 带 的 型 式 (图 11-3) 

2. 无 衬里 消防 水 带 的 规格 

按 水 带 的 工作 压力 分 为 80N/em” ( 棉 水 s 
带 ) M 10N/cm (亚麻 和 芝麻 纤维 水 带 ) ; 按 vw 
其 内 径 的 公称 尺寸 分 为 40mm 、50mm 、65mm、 K 
80mm 四 种 规格 。 | A 

3. 无 衬里 消防 水 带 的 基本 参数 @ ! 


1) 水 带 的 内 径 及 其 极限 偏差 应 符合 表 L. 
11-11 的 规定 。 图 11-3 无 衬里 消防 水 带 
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表 11-11 水 带 的 内 径 (GB 4580 一 1984) (É: mm) 
公称 内 径 基本 尺寸 极限 偏差 
40 38.0 
50 51.0 +2. 0 
65 63.5 0 
80 76.0 





2) 各 种 水 带 的 标准 长 度 为 20 





+0.2 
0 Mo 





人 允许 水 带 以 20m 的 整数 倍 出 厂 ， 


此 时 其 总 长 度 应 增加 0.5% ~ 1% 。 各 种 水 带 的 单位 长 度 重 量 不 得 超过 表 


11-12 的 规定 。 
































表 11-12 ”水 带 的 单位 长 度 重量 (GB 4580 一 1984) 
公称 内 径 水 带 单位 长 度 重量 / (g/m) 
/mm 棉 水 带 亚麻 、 蕊 麻 水 带 
40 一 230 
50 290 300 
65 350 370 
80 = 480 








3) 各 种 水 带 的 渗水 量 不 得 超过 表 11-13 的 规定 。 











































































































表 11-13 水 带 的 渗水 量 (GB 4580 一 1984) 
公称 内 径 水 带 的 渗水 量 / (mL/m) 
/mm 棉 水 带 亚麻 、 些 麻 水 带 
40 — 110 
50 150 150 
65 200 200 
80 — 250 
4) 水 带 的 爆破 压力 不 得 低 于 表 11-14 的 规定 
表 11-14 水 带 的 爆破 压力 (GB 4580 一 1984) 
带 的 爆破 奈 2 
KNE _ 水 带 的 爆破 压力 / We _ _ 
棉 水 带 ERR, RRK 
/mm 
40 一 
300 270 180 
30 240 220 140 
65 220 200 130 280 260 170 
80 — 250 230 150 
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11.1.5 消防 湿 水 带 
1. 消防 湿 水 带 型 式 (图 114) 























图 11-4 消防 湿 水 带 
2. 消防 湿 水 带 的 规格 











消防 湿 水 带 按 其 设计 工作 压力 分 为 0.8N/mm  、1. 0N/mm2 和 1. 3N/ 
mm 三 种 ; 按 其 内 径 


的 公称 尺寸 分 为 40mm、50mm、65mm 和 80mm 四 个 
规格 。 


3. 消防 湿 水 带 的 基本 参数 
1) 湿 水 带 的 标准 长 度 以 及 其 极限 偏差 应 符合 表 11-15 的 规定 。 
表 11-15 湿 水 带 的 标准 长 度 以 及 其 极限 偏差 (GA 34 一 1992) 























基本 长 度 /m 极限 偏差 /m 
15 Po 15 
20 
25 +o 20 
30 





2) 湿 水 带 的 内 径 及 其 极限 偏差 应 符合 GB 6246—2001 中 的 规定 。 
3) 湿 水 带 的 单位 长 度 重量 不 得 超过 表 11-16 的 规定 。 


R1116 湿 水 带 的 单位 长 度 重量 (GA 




















34—1992) 

















规 ik 单位 长 度 重 量 /( g/m) 规 格 单位 长 度 重量 /( g/m) 
40 280 65 480 
50 380 80 600 











4) 在 0.5N/mm? 水 压 下 ,， 湿 水 带 表 面 渗 水 均匀 ;无 喷 水 现 象 ， 其 
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lmin 的 渗水 量 必须 大 于 20mL/m。 
5) 湿 水 带 在 设计 工作 压力 下 ， 应 无 喷 水 现象 ， 其 1min 的 渗水 量 不 得 
大 于 表 11-17 的 规定 值 。 
表 11-17 湿 水 带 的 渗水 量 (GA 34 一 1992) 
规 格 渗水 量 /[ mL/(m + min) ] 规 $ 渗水 量 /[ mL/(m : min) ] 
40 100 65 200 




















50 150 80 250 





6) 湿 水 带 的 最 小 爆破 压力 不 得 低 于 表 11-18 规定 
表 11-18 湿 水 带 的 最 小 爆破 压力 (GA 34 一 1992 ) 
(单位 : N/mm?) 























设计 工作 压力 最 小 爆破 压力 
0.8 2.4 
1.0 3.0 
1.3 3.9 





11.1.6 消防 水 枪 

1. 消防 水 枪 的 型 式 (图 11-5) 

2. 常用 水 枪 的 分 类 

1) 按 水 枪 的 工作 压力 范围 分 为 : 低 
压 水 枪 (0.20 ~ 1.6N〖mm ) 、 中 压 水 枪 
( >1.6~2.5N/mm )、 高 压 水 枪 ( >2.5 
~4.0N/mm )。 

2) 按 水 枪 喷射 的 灭火 水 流 形式 可 分 
为 : 直流 水 枪 、 喷 雾 水 枪 、 直 流 喷 雾 水 
枪 、 多 用 水 枪 。 

3) 喷雾 角 可 调 的 低压 直流 喷雾 水 枪 图 11-5 消防 水 枪 
按 功能 分 为 以 下 四 类 : 第 工 类 : 喷射 压力 
不 变 ， 流 量 随 喷 雾 角 的 改变 而 变化 ; 2 H 28, 喷射 压力 不 变 ， 改变 喷雾 
角 ， 流 量 不 变 ; BMK: 喷射 压力 不 变 ， 在 每 个 流量 刻度 喷射 时 ， 喷 雾 角 
变化 ， 对 应 的 流量 刻度 值 不 变 ; 第 了 类 在 一 定 的 流量 范围 内 ， 流 量变 化 
时 ， 喷 射 压 力 恒 定 。 
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3. 消防 水 枪 的 
1) 水 枪 的 型 号 


等 组 成 。 

















型 号 编制 
类 、 组 代号 ， 特 征 代号 ， 额定 喷射 不力 和 额定 流量 






























































| 

















喷雾 角 可 调 的 低压 直流 喷雾 水 枪 











按 功能 分 类 


额定 流量 (L/s) 


额定 喷射 压力 (105 N/m ) 


特征 代号 





类 、 组 代号 





型 号 中 的 额定 流量 除了 喷雾 水 枪 为 喷雾 流量 外 ， 其 余 均 为 直流 流量 。 


对 于 第 五 类 低 朋 
类 低压 直流 喷雾 水 枪 ， 最 大 直 
2) 常用 水 枪 的 代号 如 表 11-19 所 示 。 


















































流 流 量 示 为 额定 流量 





FE 直流 喷 筋 水 枪 ， 最 大 流量 刻度 值 示 为 额定 流量 ;对 于 第 IV 


o 


R 11-19 常用 水 枪 的 代号 (GB 8181—2005) 






























































































































































类 组 特 #E 水 枪 代 号 代号 含义 
QZ 流水 枪 
va 
A 开关 CG( 关 ) ozc 流 开关 水 枪 
开花 K( 开 ) QZK 流 开花 水 枪 
撞击 式 J( 击 ) QWJ 撞击 式 喷雾 水 枪 
喷雾 水 枪 ee 
枪 Q = 离心 式 工 ( 离 ) QWL 离心 式 喷雾 水 枪 
W( 务 ) 
HRP) QWP 3& H AZKA 
(直流 喷雾 ) 导 流 式 D( 导 ) QLD 导 流 式 直 流 喷雾 水 枪 
多 用 水 枪 D( 多 ) 球阀 转换 式 H( 换 ) QDH 球阀 转换 式 多 用 水 枪 
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水 枪 
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4. 常用 水 枪 的 标记 示例 
1) 额定 喷射 压力 3.5 x 10;N/m*， 人 额定 直流 流 























型 号 为 QZG3. 5/7.5。 
2) 额定 喷射 压力 6.0 x 10;N/m*， 额 定 直 流 流量 











式 多 用 水 枪 型 号 为 QDH6. 0/6. 5。 


3) 额定 喷射 压力 6. 0 x 105Nm ， 额 定 直 流 流 量 6. SL/s 的 第 












































量 7.5L/s 的 直流 开关 


6. 5L/s 的 球阀 转换 


TES 


3L/s 的 中 压 导 流 式 直 








流 式 直流 喷雾 水 枪 型 号 为 QLD6. 0/6.5 1., 

4) 额定 喷射 压力 20 x 10;N/m*， 额 定 直 流 流量 
流 喷 雾 水 枪 型 号 为 QLD20/3。 

5. 常用 水 枪 的 性 能 参数 








低压 水 枪 


流量 和 
11-22 pa 


R 11-20 ”直流 水 枪 的 额定 




















直流 水 枪 额定 流量 
雾 射程 如 表 11-21 所 示 。 多 用 水 枪 额 定 直 流 流量 和 直流 射程 如 表 


和 射程 如 表 11-20 所 示 。 额 定 喷雾 
































流量 和 射程 (GB 8181—2005) 






























































接口 公称 通 径 | 当量 喷嘴 直径 | 额定 喷射 压力 | 额定 流量 | 
流量 允 差 | 射程 /m 
/mm /mm /(N/mm’) /(L/s) 
50 13 3:5 三 22 
16 0.35 3 三 25 
+8% 
65 19 7.5 =28 
22 0. 20 7.3 =20 
表 11-21 ”喷雾 水 枪 的 额定 喷雾 流量 和 喷雾 射程 (GB 8181—2005) 
接口 公称 通 径 | 人 额定 喷射 压力 额定 喷雾 流量 ES 喷雾 射程 
流量 允 差 
/mm /(N/mm’) /(L/s) /m 
2.5 >10.5 
9 4 >12.5 
5 三 13. 9 
0. 60 6.5 +8% 三 15.0 
65 8 =16. 0 
10 =17.0 
13 =18.5 
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表 11-22 多 用 水 枪 的 额定 直流 流量 和 直流 射程 (GB 8181—2005) 






































接口 公称 通 径 | 人 额定 喷射 压力 额定 直流 流量 ¿ep S sz: 直流 射程 
流量 允 差 
/mm /(N/mm’) /(L/s) /m 
2.5 三 21 
4 =25 
5 三 27 
0. 60 6.5 +8% =30 
65 8 =32 
10 三 34 
13 =37 














(2) PEKE ”其 额定 直流 流量 和 直流 射程 如 表 11-23 所 示 。 


R 11-23 中 压 水 枪 的 额定 直流 流量 和 直流 射程 (GB 8181—2005) 












































进口 连接 ( 两 者 取 一 ) 
额定 喷射 压力 | 额定 直流 流量 o | 直流 射程 
接口 公称 通 径 | 进口 外 螺纹 规格 | (Nm Zaza PENE] m 
/mm 尺寸 /mm 
40 M39 x2 2.0 3 +8% 三 17 

















(3) 高 压 水 枪 ”其 额定 直流 流量 和 直流 射程 如 表 11-24 所 示 。 





表 11-24 高 压 水 枪 的 额定 直流 流量 和 直流 射程 (GB 8181—2005) 


























进口 外 螺纹 规格 尺寸 | 额定 喷射 压力 | 额定 直流 流量 HERE 直流 射程 
/mm /(N/mm’) /(L/s) Se /m 
M39 x2 3.5 3 +8% 三 17 


11.1.7 消防 梯 
1. 消防 梯 的 型 式 (图 11-6) 
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图 11-6 消防 梯 
2. 消防 梯 的 型 号 编制 
T 口 口 口 - 口 
i 
主 参 数 
材质 代号 
一 一 一 一 一 一 结构 形式 代号 











类 组 代号 (消防 梯 ) 





其 中 ， 消 防 梯 的 主 参数 为 最 大 工作 长 度 (m) ， 用 整数 形式 表示 。 

结构 形式 代号 如 下 : 单杠 梯 (D). EA (G, Dii (E), = 
节 拉 梯 (S) 和 其 他 结构 (Q) 。 材 质 代 号 如 下 : 竹 质 (Z), RE (M). 
BAE (L), WE (G) 和 其 他 材质 (Q) 。 示 例如 下 : 

1) 工作 长 度 为 3m 的 铝 质 单 杠 梯 ， 其 型 号 为 TDL 3。 

2) 工作 长 度 为 6m 的 竹 质 二 节 拉 梯 ， 其 型 号 为 TEZ 6。 

3. 消防 梯 的 基本 尺寸 ( 表 11-25) 
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表 11-25 消防 梯 的 基本 尺寸 (GA 137—2007) 

































































工作 长 度 /m 最 小 梯 宽 /mm 整 梯 重 量 梯 足 间距 /mm 
结构 形式 | . x u 、 标 称 重量 | ，、 
标 称 尺 十 | 允许 偏差 | 标 称 尺 十 | 允许 偏差 L 允许 偏差 标 称 尺寸 | 允许 偏差 
8 
单杠 梯 3 +0.1 250 +2 <12 
挂钩 梯 4 +0.1 250 +2 <12 
PESE 6 +0.2 300 +3 <35 
二 节 拉 梯 280 
9 +0.2 300 +3 <53 
+5% 300 +2 
12 +0.3 350 +4 <95 
三 节 拉 梯 340 
15 +0.3 350 +4 <120 
其 他 结构 
l 3 ~ 15 +0.2 300 +3 <120 
消防 梯 


























11.1.8 消防 腰 优 
1. 消防 腰 径 的 型 式 (图 11-7) 














Z2 

















图 11-7 KRE 
1 一 尖 为 ”2 一 擂 口 3— F7 4—RMWE 5 一 柄 为 ”6 一 低 柄 
2. 消防 腰 丛 的 基本 尺寸 ( 表 1126) 
表 11-26 消防 腰 和 从 的 基本 尺寸 (GA 630 一 2006) (单位 : mm) 














规格 ERER L FARK L | FAE L | PIH L, |W L, | OW L| ROR L 





265 265 150 
285 285 160 
305 305 165 











325 325 175 
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Le 
ER 


消防 员 个 人 装备 





3. 消防 腰 和 位 的 型 号 编制 

















11.1.9 消防 应 急 灯具 

消防 应 急 灯具 是 指 发 生火 灾 时 , HARME, W DEA pE HEER i A 
(或 ) 照明 的 各 类 灯具 。 

1. 消防 应 急 灯 具 的 型 式 (图 11-8) 

2. 消防 应 急 灯 具 的 分 类 

1) 按照 应 急 供电 形式 分 为 : DA 
带电 源 型 ， @) 集 中 电源 型 ; OFTHE 
源 型 。 

2) 按照 用 途 分 为 : 中 标志 灯 ; @ 
照明 灯 ; 图 照明 、 标 志 灯 。 

3) 按 工 作 方 式 分 为 : 中 持续 型 ; 
@) 非 持续 型 。 

4) 按 应 急 实 现 方式 分 为 : 中 独立 
型 ，@ 集 中 控制 型 ，@) 子 母 控 制 型 。 图 11-8 ”消防 应 急 灯具 
11.1.10 消火栓 连接 器 

1. 消火栓 连接 器 的 型 式 (图 11-9) 

2. 消火栓 连接 器 的 型 号 编制 

连接 器 的 型 号 编制 方法 按 GN 11 《消防 产品 型 号 编制 方法 》 的 规定 。 
标记 示例 如 下 : š 

1) 公称 通 径 DN = 100mm、 公 称 压 力 PN = ” ~ 
1.6N/mm 、 出 水 口径 65mm x 65mm 的 连接 器 标 
记 为 : 消火栓 连接 器 SL,,-1.6 GB 4453—1984, 

2) 公称 通 径 DN = 100mm、 公 称 压力 PN = 
1.6NMmm 、 出 水 口径 100mm 的 连接 器 标记 为 : 
消火栓 连接 器 SL -1.6 GB 4453—1984, 

3. 消火栓 连接 器 的 基本 尺寸 ( 表 11-27 ) 图 11-9 消火栓 连接 器 
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表 11-27 


消火栓 连接 器 的 基本 尺寸 ( GB 4453—1984) 





公称 通 径 DN/mm 


公称 压力 PN/( N/mm? ) 出 水 口径 /mm 














适用 介质 重量 /kg 








100 


65 x65 





100 








水 、 泡 沫 混合 液 











11.1.11 消火栓 箱 
1. 消火栓 箱 的 分 类 


1) 栓 箱 按 安装 方式 可 分 为 : 中 明 装 





2) 栓 箱 按 箱 门 

















式 ; 中 前 后 开门 式 。 


3) 栓 箱 按 箱 门 材料 可 分 为 : 四 全 钢 型 ; 
框 馈 玻 璃 型 ，@ 其 他 材料 型 。 








ER; OIRER;, OFRER, 
型 式 可 分 为 四 左 开 门 式 ; @ 右 开门 式 ; 国 双 开门 








DHERA, Q S £ 


4) 栓 箱 按 水 带 安置 方式 可 分 为 : 中 挂 置式 ， 如 图 11-10 所 示 ; Ofk 





卷 式 ， 如 图 11-10b 所 示 ; 


11-10d 所 示 。 


2. 消火栓 箱 的 型 号 编制 
消火栓 箱 的 型 号 由 “基本 型 号 ” 





式 如 下 : 


























@ 卷 置式 ， 如 图 11-10c 所 示 ; 


和 “型 式 代 号 ”两 部 分 组 成 ， 


基本 型 号 型 式 代号 
XX T X x 














箱 门 型 式 代号 


水 带 安置 方式 代号 








配置 消防 软 管 卷 盘 代号 








配置 室内 消火栓 公私 


次 通 径 (mm) 








箱 体 长 短 边 尺寸 代号 
箱 体 厚度 尺寸 (cm) 











消火栓 箱 


H- 














OHR, WE 


JÉ 
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c) d) 


图 11-10 水 带 安置 方式 


a) 挂 置 式 栓 箱 b) 盘 卷 式 栓 箱 c) 卷 置 式 检 箱 d) 托 架 式 栓 箱 
型 号 ” 箱 体 的 长 短 边 斥 十 代号 按 表 11-28 规定 。 栓 箱 内 配置 


(1) 基本 











消防 软 管 卷 盘 


时 用 














代号 “Z” 表 示 ， 不 配置 者 不 标注 代号 。 























(2) WARS ”水 带 为 挂 置式 不 用 代号 表示 ， 其 余 方式 分 别 用 下 述 


代号 表示 : 


“ P” 














( 盘 ) 一 一 盘 卷 式 ; “J” CÈ) 卷 置式 ; “T” 











(j) 一 一 托 架 式 。 箱 门 为 单 开门 型 式 不 用 代号 表示 ， 其 余 型 式 分 别 用 下 





述 代 号 表示 : 


“ s” 








(W) 一 一 双开 门 式 ;“H”( 后 ) 





前 后 开门 式 。 


3. 消火栓 箱 的 基本 参数 及 消防 器 材 的 配置 ( 表 11-28 ) 





表 11-28 栓 箱 的 基本 参数 及 消防 器 材 的 配置 (GB 14561 一 2003 ) 














* 016: 



































METSI 





























箱 体 基本 参数 室内 消火栓 消防 水 带 消防 水 枪 基本 电器 设备 消防 软 管 卷 盘 
_ J 公 OB | 长 度 当量 路 唱 _ J [大 | 42 K£ 
消火栓 箱 | 长 短 边 尺寸 /mm| | 公称 通 径 /am 公称 通 径 | 长 度 | | 当量 喷 吵 控制 按钮 | 指示 灯 | ITE K 
基本 型 号 厚度 出 口 /mm /m 四 直径 /mm 和 /mm 长 度 /m 
a: am 数量 ol a a PPRP R 
代号 | 长 边 | 短 边 25 | 50 | 65 50 | 65 | 55 16 | 19 防水 | 数量 | 防水 | 数量 | 19 | 25 20 或 25 
SG20A50 x 1x w| 1 | % 1 w |1 %|1 
SG20A65 * | 1 w|xw|1 * | 1 | S | l | 1 
SG24A50 w 1 |x w| 1 | % 1 w |1 %|1 
SG24A65 240 * | 1 w | xw|1 ka i se | YO lea 
A |800 | 650 
SG24AZ * * | 1 让 |1 w | 1] % |x w 
SG32A50 w 1 |x w| 1 | % 1 w | 1 %|1 
SG32A65 320 * | 1 w | w|1 w 1 | w 1 %|]1 
SG32AZ * * | 1 让 |1 | w | 1] % |x w 
SG20B50 5 次 Eos *w| 1 | % 1 w |1 1 让 | 1 
SG20B65 * | 1 w | xw|1 w 1 | w 1 %|]|1 
SG24B50 x 1 或 2 x w 外 或 2 xw 1 或 2 x | 1 * | 1 
SG24B65 w 上 或 2 w | w IE w lsk2 w | 1 w | 1 
SG24B50Z 六 | x 1 |x 六 | 1 | % 1 w| 1 w | 1] % |x w 
B |1000| 700 
SG24B65Z * * | 1 w | xw|1 w 1 w 1 | 六 |1 | 六 | 太 * 
SG32B50 x 1 或 2 x w 外 或 2 w 1 或 2 x | 1 * | 1 
SG32B65 s. w 1 或 2 六 | w EZ x lsk2 %w | 1 w | 1 
SG32B50Z 六 | x 1 |x 衣 | 1 | % 1 w | 1 w lil] w 
SG32B65Z * * | 1 w | xw|1 w 1 %w l| %w| 1] x |]x w 




























































































IL E 





x= 
1 

















Frae E ap 3 A R 



































































































































. 表 中 消防 器 材 的 配置 为 最 低 配置 。 
. 组 合式 消火栓 箱 〈 带 灭火 器 ) 的 长 边 尺 寸 可 选用 1600mm, 1800mm, 1850mm, 


箱 体 基 本 参数 室内 消火栓 消防 水 带 消防 水 枪 基本 电器 设备 消防 软 管 卷 
从 称 涌 径 KE a a Je fte 办 径 次 管 
消火栓 箱 | 长 短 边 尺寸 /nm| | 公称 通 径 /mmm |。 | 公称 通 径 | 长 度 | KRA | 。 | 控制 按钮 | 指示 灯 | 软 管 内 径 | 软 和 
We 厚度 出 口 /mm /m E 直径 /mm Kor /mm 长 度 /m 
基本 型 号 E 根 数 Ak 
I /mm 数量 20 或 we paq Esp W 、 
代号 | 长 边 | 短 边 25 | 50 | 65 50 | 65 j5 16 | 19 防水 | 数量 | 防水 | 数量 | 19 | 25 |20 或 25 
SG20C50 w 1 | w w | 1 |w lllw | 1 | 六 | 1 
SG20C65 * | 1 w | 让 | 1 w|1 | w | 1|%|1 
SG24C50 w 1 或 ?| 妆 w 1 或 2 w I 或 2 六 |1 | 六 | 1 
SG24C65 340 x | sk2 w | w 12 w 或 2 去 | 1 wx | 1 
SG24C50Z 六 | x 1 | w w | 1 |w l1ll|w| l| %w 1 %* “x w 
C 11200 750 
SG24C65Z * x | 1 w | xw | 1 w| 1 | w | ilžx 1 % |x w 
SG32C50 w 1 或 2| w w 1 或 2| w 1 或 2 六 | 1 x 1 
SG32C65 s: x | sk2 w | w 12 w 或 2 æ | 1 * | 1 
SG32C50Z ` *K* | w 1 | w x | 1 | % l1ll|w|1l1|%w 1 | % |x 次 
SG32C65Z * * | 1 w | xw | 1 w| 1 | w | 1] | % 1 % |x w 
注 : 1. 妆 表 示 栓 箱 内 所 配置 的 器 材 的 规格 。 
2. 出 口 数 量 :“1” 表示 一 个 单 出 口 室内 消火栓 ;“2” 表示 一 个 双 出 口 室 内 消火栓 或 二 个 单 出 口 室内 消火栓 。 
3. 支 表示 可 以 选用 。 当 消防 软 管 卷 盘 进 水 控制 阀 选 用 其 他 类 型 阀门 时 ， 公 称 通 径 二 20mm。 
4. 箱 体 基本 参数 还 可 选用 厚度 为 210mm、280mm 的 箱 体 。 
5 
6 








"TI6 ` 
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11.1.12 室内 消火栓 

1. 室内 消火栓 的 型 式 (图 11-11) 

2. 室内 消火栓 的 分 类 

1) 按 出 水 口 型 式 可 分 为 ， DD 单 出 口 室 内 消火栓 ; 加 双 出 口 室内 消 火 
栓 。 

2) 按 栓 阀 数量 可 分 为 DARRE ANKIE; 
加 双 检 阀 室内 消火栓 。 

3) 按 结 构 型 式 可 分 为 : 直角 出 口 型 室内 消 
火 栓 ; 回 出 口 型 室内 消火栓 ; 国 旋 转型 室内 消 火 
É; 图 减 压 型 室内 消火栓 ; @@ 旋 转 减 压 型 室内 消 火 
栓 ，@ 减 压 稳 压 型 室内 消火栓 ，@ 旋 转 减 压 稳 压 型 
室内 消火栓 。 

3. 室内 消火栓 的 型 号 编制 图 11-11 室内 消火栓 


SN x xx-x-x 


| 
减 压 稳 压 类 别 代 号 , H T. H. HU E 


示 ( 表 11-29) 










































































公称 通 径 DN( mm) 

型 式 代 号 ( 表 11-30) (次 序 从 左 至 右 ) 
一 一 一 一 一 一 一 一 室内 消火栓 代号 

表 11-29 减 压 稳 压 性 能 及 流量 (GB 3445—2005) 























减 压 稳 压 类 别 | 进 水 口 压力 P. /(N/mm2) | 出 水 口 压力 P,/ (N/mm?) | 流量 0/ (L/S) 
I 0.4 ~0.8 

I 0.4~1.2 0. 25 ~0. 35 Q>5.0 
0.4~1.6 



























































出 口 数量 栓 阀 数量 a m 

型 式 2 于 | 普通 直角 sonnan | 减 压 型 | 减 压 

单 出 口 | 双 出 口 | A | 双 阀 | 出 口 型 稳 压 型 
代号 | 不 标注 | S | 不 标注 | S | 不 标注 A Z J w 


























4. 室内 消火栓 的 基本 参数 (K 11-31) 
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表 11-31 室内 消火栓 的 基本 参数 (GB 3445—2005) 


公称 通 径 DN/mm 公称 压力 PN/( N/mm? ) 适用 介质 





25. 50. 65. 80 1.6 水 、 泡 沫 混合 液 





5. 室内 消火栓 的 基本 尺寸 ( 表 11-32) 
表 11-32 ”室内 消火栓 的 基本 尺寸 (GB 3445 一 2005 ) 





























































































































进 水 口 基本 尺寸 /mm 
公称 通 径 ya . ve TOE 
DNN 型 号 管 螺纹 | 螺纹 深度 | 关闭 后 高 度 | 出 水 口中 心 | 阀 杆 中 心 距 接 口 
规格 /mm = 高 度 外 沿 距离 < 
25 SN25 Rpl 18 135 48 82 
SN50 185 65 
Rp2 22 110 
SNZ50 205 65 ~71 
50 
SNS50 205 71 120 
Rp23 25 
SNSS50 230 100 112 
SN65 205 71 
120 
SNZ65 
SNZJ65 
Rp21 
SNZW65 71 ~100 
65 25 225 
SNJ65 
126 
SNW65 
SNS65 75 
Rp3 
SNSS65 270 110 
80 SN80 Rp3 25 225 80 126 
6. 手 轮 的 直径 ( 表 11-33) 
R 11-33 手 轮 的 直径 (GB 3445—2005) 
公称 通 径 DN/mm 型 号 手 轮 直 径 /mm 
25 SN25 80 
50 SN50. SNZ50. SNS50. SNSS50 120 
SN65. SNZ65. SNJ65. SNZJ65. i20 
65 SNW65 、SNZW65 、SNSS65 
SNS65 140 
80 SN80 140 
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11.1.13 室外 消火栓 
1. 室外 消火栓 的 型 式 (图 11-12) 





Æ 11-12 ”室外 消火栓 

2. 室外 消火栓 的 分 类 

1) 按 安装 场合 可 分 为 : 地 上 式 室 外 消火栓 ; 四 地 下 式 室 外 消 火 
栓 。 

2) 按 进 水 口 连接 形式 可 分 为 : 承 插 式 室外 消火栓 ; 句法 兰 式 室外 
消火栓 。 

3) 按 进 水 口 的 公称 通 径 可 分 为 : 100mm 室外 消火栓 ; @)150mnm 室 
外 消火栓 。 

3. 型 号 编制 及 示例 

1) 地 上 消火栓 型 号 如 下 : 


























SS / - 
a (N/mm?) 
出 水 口 接口 规格 尺寸 (mm) 


地 上 消火栓 










































































2) 地 下 消火栓 型 号 如 下 : 











SA / 


公称 压力 (N/mm?) 
出 水 口 接口 规格 尺寸 (mm) 


地 下 消火栓 
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4. 基本 参数 
1) 法 兰 连 接 尺寸 应 符合 图 11-13 和 表 11-34 的 规定 。 














图 11-13 法 兰 
表 11-34 法 兰 连接 尺寸 (GB 4452 一 1996) (单位 : mm) 


























进 水 口 公称 法 兰 外 径 D 螺栓 孔 中 心 圆 直 径 p, 螺栓 孔 直径 do 螺栓 数 






































通 径 DN | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | ww 个 
100 220 +2. 80 180 +0.50 | 18.0 
8 
150 285 +3.10 240 +0.80 | 22.0 +ga 
































2) 承 插 式 连接 尺寸 应 符合 图 11-14 、 表 11-35 和 表 11-36 的 规定 。 


==], 
< 


ANDE iaa 
X 


7 

























图 11-14 承 插 式 连接 尺寸 
表 11-35 承 插 式 各 部 连接 尺寸 (GB 4452—1996) 
































(单位 : mm) 
各 部 尺寸 
进 水 口 公称 通 径 
a b c e 
100 ~ 150 15 10 20 6 
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R 11-36 KOAR (GB 4452—1996) (单位 : mm) 



















































































进 水 口 公 称 通 径 | 承 口内 径 | A B C E P l 6 x R 
100 113.0 36 26 12 10 90 9 5 13 32 
150 138.0 36 26 12 10 95 10 5 13 32 
11.2 起 重 器 材 
11.2.1 千斤 顶 
1. 千斤 顶 的 型 式 (图 11-15) 
图 11-15 千斤 顶 
2. 千斤 顶 的 基本 尺寸 ( 表 11-37) 
表 11-37 千斤 项 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 58 一 1999 ) 
(单位 : mm) 
A 型 B 型 
d H, D 
min a Hi His 
M6 36 50 36 48 25 30 
M8 47 60 42 55 30 35 
M10 56 70 50 65 35 40 
M12 67 80 58 75 40 45 
M16 76 95 65 85 45 50 
M20 87 110 76 100 50 60 
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( 续 ) 
A 型 B 型 
d H, D 
min Hosa min H max 
Tr 26x5 102 130 94 120 65 80 
Tr 32 x6 128 155 112 140 80 100 
Tr 40 x7 158 185 138 165 100 120 
Tr 55 x9 198 255 168 225 130 160 




















3. 标记 示例 

d = M10 的 A EFIT MEREN: 千斤 项 AM10 JB/T 3411. 58 一 1999。 
11.2.2 活 头 千斤 项 

1. 活 头 千斤 项 的 型 式 (图 11-16) 








图 11-16 活 头 千 斤 顶 
a) AW b) B® c) C H 





2. 活 头 千斤 顶 的 基本 尺寸 (R 11-38) 
表 11-38 活 头 千 斤 顶 的 尺寸 (JB/T 3411. 59 一 1999) 














(单位 : mm) 
A 型 B 型 C 型 
d D H, 
mia Higx nti His min H, 
M6 30 45 55 42 52 50 60 25 
M8 35 54 65 52 62 60 72 30 
M10 40 62 75 60 72 70 85 35 
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( 续 ) 
A 型 B 型 C 型 
d D H, 
min H max min H max min H max 

M12 45 72 90 68 85 80 95 40 
M16 50 85 105 80 100 92 110 45 
M20 60 98 120 94 115 108 130 50 
T26 x5 80 125 150 118 145 134 160 65 
T32 x6 100 150 180 142 170 162 190 80 
T40 x6 120 182 230 172 220 194 240 100 
T55 x8 160 232 300 222 290 252 310 130 


























3. 活 头 千斤 顶 的 标记 示例 

标记 示例 : d = M10 的 A 型 活 头 千斤 项 标记 为 : 千斤 项 AM10 JB/ 
T 3411. 59—1999 。 
11.2.3 油 压 千斤 顶 

1. 油 压 千斤 顶 的 型 式 〈 图 11-17) 
































图 11-17 油 压 千 斤 顶 
a) HRR b) 多 级 试 样 c) 立 卧 两 用 式 
注 ; 万 一 最 低 高 度 : H 一 起 重 高 度 : 轧 一 调整 高 度 。 














2. 油 压 千斤 项 的 分 类 
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按 其 用 途 、 结 构 ， 油 压 千 斤 顶 可 分 为 : @ 带 安全 限 载 装置 、 不 带 安全 
限 载 装置 ，@ 单 级 活塞 桂 、 多 级 活塞 村 ;上 述 O 和 @) 之 间 的 组 合 。 
3. 油 压 千斤 顶 型 号 编制 
一 一 人 额定 起 重量 (1t) 
四 —A— 带 安全 限 载 装置 
表征 字母 二-_D- 多 级 活塞 杆 
一 AD 一 一 多 级 带 安全 限 载 装置 
一 QYI 一 一 立 式 
型 式 代 号 
一 QW 一 一 立 苇 两 用 式 
其 中 ， 立 式 油 压 千 斤 顶 代号 为 QYL; 立 卧 两 用 式 油 夺 千斤顶 代号 为 



















































































J 





QW; 带 安全 限 载 装 置 的 油 压 千斤 顶 的 表征 字母 为 A; 
压 千 斤 顶 的 表征 字母 为 D。 

标记 示例 如 下 : 

1) 额定 起 重量 为 St、 普通 型 手动 立 式 油 压 千斤 顶 的 标记 为 : 千斤 顶 

QYL5 JB/T 2104, 

2) 额定 起 重量 为 3t+、 华 安全 限 载 装置 的 手动 立 式 油 压 千斤 顶 的 标记 
为 : FITE QYLA3 JB/T 2104, 

3) 额定 起 重量 为 8t、 多 级 活塞 杆 的 手动 立 式 油 压 千斤 项 的 标记 为 : 
千斤 项 QYLD8 JB/T 2104, 


带 多 级 活塞 杆 的 油 
































EE 














4. 千斤 顶 的 基本 参数 ( 表 11-39) 
表 11-39 普通 型 千斤 顶 的 基本 参数 (JB/T 2104—2002) 
































Pe 额定 起 重量 最 低 高 度 起 重 高 度 调整 高 度 
aa Go/t H/mm < Hi/mm >= H,/mm > 
QYL2 2 158 90 
QYL3 3 195 125 

232 160 
QYL5 5 

200 125 SÓ 
QYL8 8 236 
QYL10 10 240 é 
QYL12 12 245 
QYL16 16 250 
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( 续 ) 
aa 额定 起 重量 最 低 高 度 起 重 高 度 调整 高 度 
Go/t H/mm <S Hi/mm > H,/mm > 
QYL20 20 280 
QYL32 32 285 T o 
QYL50 50 300 
QYL70 70 320 
QW100 100 360 
QW200 200 400 200 一 
QW320 320 450 
11.2.4 FHA 
1. 手 拉 葫芦 的 型 式 (图 11-18) 


šE: 1. 







s 


VSS 


ZS 


CE 





> 
oy 
S 









两 钩 间 最 小 距离 nin 


两 钩 间 最 大 距离 局 aas 








起 升 高 度 厅 








æ 
[æ 


手 拉链 条 长 度 











图 11-18 手 拉 荫 芒 











起 升 高 度 妃 是 指 下 吊 钧 下 极限 工作 位 置 与 上 极限 工 
两 钩 间 最 小 距离 H. Eta F rJ El 





BAER 











E ARER N 


4. 手 拉链 条 长 度 是 指 了 


两 钩 间 最 大 距离 H... 216 F rh J 





至 上 极限 工作 位 置 时 ， 上 



































降 至 下 极限 工作 位 置 时 ， 上 、 


F 链 轮 外 圆 上 顶点 到 手 拉链 条 下 重点 的 距离 。 








作 位 置 之 间 的 距离 。 
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2. 手 拉 戎 芦 的 分 类 


手 拉 戎 芦 按照 其 





3. 手 拉 戎 芦 的 基本 参数 ( 表 11-40) 
表 11-40 手 拉 戎 芦 的 基本 参数 (JB/T 7334 一 2007 ) 











使 用 工 况 可 分 为 以 下 两 种 工作 级 别 : DZ 级 
R, MEH, D 级 一 一 轻 载 ， 不 经 常 使 用 。 








Uml 
pan 








































































































onis 标准 起 升 | ARREA | 标准 手 拉 IDe e 
A 工作 级 别 | ”高 度 H, mm < 链条 长 度 
/m Z 级 Q 级 Z 级 Q 级 
0.5 330 350 11 14 
1 360 400 14 17 
1.6 2.5 430 460 2.5 19 23 
2 500 530 25 30 
D5 Z 级 530 600 33 37 
3.2 QK 580 700 38 45 
5 700 850 50 70 
8 850 1000 70 90 
10 950 1200 95 130 
3 3 
16 1200 = 150 = 
20 1350 一 250 一 
32 Z 级 1600 一 400 ee 
40 2000 = 550 = 
4. 手动 链条 的 力学 性 能 ( 表 11-41) 


表 11-41 手动 链条 的 力学 性 能 (JB/T 7334 一 2007 ) 














公称 直径 /mm 极限 工作 载荷 /kN 破 断 载荷 /kN = 
4 1.25 5 
5 2 8 
6 11 








2.8 


11.2.5 WFAA 
1. 环 链 手 扳 萌 芦 的 型 式 (图 11-19) 


. 922. 五 金工 具 手 册 









两 钧 间 最 大 距离 Hnax 
两 钩 间 最 小 距离 也 nin 














手 扳 力作 用 位 置 





图 11-19 MEFRES 
HE; 1. 起 升 高 度 互 是 指 下 吊 钧 下 极限 工作 位 置 与 上 极限 工作 位 置 之 间 的 距离 。 






































2. 两 钩 间 最 小 距离 有 ,是 指 下 刷 钓 上 升 至 上 极限 工作 位 置 时 ， 上 、 下 帅 钩 多 
腔 内 缘 的 距离 。 

3. 两 钓 间 最 大 距离 有 ,是 指 下 吊 钧 下 降 至 下 极限 工作 位 置 时 ， 上 、 下 吊 钩 多 
腔 内 缘 的 距离 。 
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2. 环 链 手 扳 戎 芦 的 基本 参数 ( 表 11-42) 
R142 环 链 手 扳 萌 芦 的 基本 参数 (JB/T 7335—2007) 


额定 起 重量 /t 0.25 | 0.5 | 0.8 1 1.6 2 3.2 5 6.3 








标准 起 升 高 度 /m 1 1.5 





两 钩 间 最 小 距离 


Ha mm < 


min 


250 | 300 | 350 | 380 | 400 | 450 | 500 | 600 | 700 | 800 





手 扳 力 /N 200 ~550 






































重 /kg < 3 5 8 10 12 15 21 30 32 























IE: 手 扳 力 是 指 提升 额定 起 重量 时 ， 距 离 扳 手 端 部 50mm 处 所 施加 的 扳 动 力 。 





11.2.6 防爆 钢丝 绳 电动 葫芦 
1. 防爆 钢丝 绳 电动 戎 芦 的 型 式 (图 11-20) 
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图 11-20 [58482 EAE 


2. 电气 设备 类 别 、 级 别 、 温 度 组 别 
防爆 葫芦 的 使 用 环境 分 为 1 类 (煤矿 井下 用 ) 、I 类 (TJ JH). I 
类 防爆 葫芦 分 为 A、B、C 三 级 ， 并 按 其 最 高 表面 温度 分 为 T1 ~ T6 XH, 
WR 1143 所 示 。 防 爆 戎 芦 的 类 别 、 级 别 根据 危险 物质 的 分 级 来 选择 ， 以 
I. HA. HB. HC 表示 。 所 用 防爆 电气 设备 及 有 热源 的 机 械 设备 ， 其 
允许 的 最 高 表面 温度 应 符合 表 11-43 的 规定 。 
表 11-43 ”防爆 葫芦 的 使 用 温度 (JB/T 10222 一 2001) 

































































温度 组 别 允许 最 高 表面 温度 /%C 温度 组 别 允许 最 高 表面 温度 /SC 
TI 450 T4 135 
T2 300 T5 100 
T3 200 T6 85 
































3. Dwi AS A Ju til 


[ias 
起 升 高 度 (m) 


额定 起 重量 (t) 
防爆 葫芦 代号 





























4. 基本 参数 ( 表 1144) 
1) 额定 起 重量 应 优先 选用 表 11-44 规定 的 数值 。 
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表 11-44 ”防爆 钢丝 绳 电动 萌 芦 的 基本 参数 (JB/T 10222 一 2001 ) 


0.32, 0.4, 0.5, 0.63, 0.8, 1, 1.25, 1.6, 2, 2.5, 3.2, 4, 5, 
6.3, 8, 10, 12.5, 16, 20, 25, 32 


额定 起 重量 /t 





3.2, 4, 5, 6.3, 8, 10, 12.5, 16, 20, 25, 32, 40, 50, 63, 80, 














起 升 高 度 /m 
100 
起 升 线 速度 0.25, 0.32, 0.5, 0.8, 1, 1.25, 1.6, 2, 2.5, 3.2, 4, 5, 6.3, 
/ (m/min) 8, 10, 16, 20, 25 
运行 速度 
2.5, 3.2, 4, 5, 6.3, 8, 10, 12.5, 16, 20, 25 
/ (m/min) 








注 : 1. 起 升 速 线 度 为 钢丝 绳 卷 人 速度 。 
运行 速度 为 常规 运行 速度 值 ， 如 为 双 速 时 ， 常 慢 速 比值 采用 4: 1 为 宜 。 
11.2.7 RREH 


1. 索 具 螺旋 扣 的 型 式 (X 11-45) 
R 11-45 ” 索 具 螺旋 扣 的 型 式 (CB/T 3818—1999) 

















































































































型 式 名 # 螺杆 型 式 | 螺旋 套 型 式 简 图 

KUUD 模 锻 
UU 

KUUH 焊接 

KOOD 模 锯 
00 

KOOH 焊接 

开 式 索 具 螺旋 扣 

KOUD 模 锻 
OU 

KOUH 焊接 








KCCD CC 模 锯 
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( 续 ) 
型 式 名 称 螺杆 型 式 | 螺旋 套 型 式 简 图 
KCUD CU 模 锯 
— 开 式 索 具 螺旋 扣 
KCOD CO 模 锯 
ZCUD CU 模 锯 
旋转 式 索 具 
螺旋 扣 
ZUUD UU 模 锯 














2. 螺旋 扣 的 规格 和 参数 ( 表 11-46) 
表 11-46 ”螺旋 扣 的 规格 和 参数 (CB/T 3818 一 1999) 




































































(单位 : kN) 
I , M 级 P 级 
人 安全 工作 负荷 SWL | 最 小 破 断 | ”安全 工作 负荷 SWL | 最 小 破 断 
起 重 、 绑 扎 | ”救生 负荷 | 超重、 绑扎 | ”救生 负荷 
M6 1.2 0.8 4.8 1.8 1.0 6.0 
M8 25 1.6 9.6 4.0 25 15 
M10 4.0 2:5 15 6.0 4.0 24 
M12 6.0 4.0 24 8.0 5.0 30 
M14 9.0 6.0 36 12 8.0 48 
M16 12 8.0 48 17 10 60 
M18 17 10 60 21 12 72 
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( 续 ) 
, M 级 P 级 
pod 安全 工作 负荷 SWL 最 小 破 断 安全 工作 负荷 SWL 最 小 破 断 
起 重 、 绑 扎 | ”救生 负荷 “| 超重、 绑扎 | ”救生 负荷 
M20 21 12 T2 27 16 96 
M22 27 16 96 35 20 120 
M24 35 20 120 45 25 150 
M27 45 28 168 55 34 204 
M30 55 39 210 75 43 258 
M36 75 50 300 95 63 378 
M39 95 60 360 120 75 450 
M42 105 70 420 145 85 510 
M48 140 90 540 180 110 660 
M56 175 115 690 220 140 840 
M60 210 125 750 250 160 960 
M64 250 160 960 320 200 1200 
3. 螺旋 扣 的 结构 型 式 和 基本 尺寸 
1) KUUD 型 和 KUUH 型 螺旋 扣 的 结构 型 式 和 基本 尺寸 如 图 11-21 和 


表 11-47 所 示 。 




















KUUH 型 


图 11-21 KUUD 型 和 KUUH 型 螺旋 扣 
1 一 模 锻 螺旋 套 2 一 U 形 左 螺杆 3 一 U 形 右 螺 杆 
4 一 锁 紧 螺母 ”5 一 光 直销 6 一 开口 销 7 一 焊接 螺旋 套 
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表 11-47 KUUD 型 和 KUUH 型 螺旋 扣 的 基本 尺寸 (CB/T 3818 一 1999) 




























































































(单位 : mm) 
螺杆 直径 4 | RANE 重量 /kg 
B D L 
kuup | kuun | 直径 KUUD | KUUH 
M6 — 3.8 10 6 155/230 0.2 e 
M8 — 4.9 12 8 210/325 0.4 = 
M10 == 6.2 14 10 230/340 0.5 = 
M12 = 7.7 16 12 280/420 0.9 = 
M14 二 9.3 18 14 295/435 1.1 = 
M16 - 11.0 22 16 335/525 1.8 - 
MI8 = 13.0 25 18 375/540 2.3 = 
M20 z 15.0 57 20 420/605 3.1 = 
M22 M22 17.0 30 23 445/630 87 4.1 
M24 M24 19.5 32 26 505/720 5.8 6.2 
M27 M27 21.5 36 30 545/755 6.9 7.3 
M30 M30 24.5 40 32 635/880 11.4 12.1 
M36 M36 28.0 44 38 650/900 14.1 15.1 
= M39 31.0 49 41 720/985 = 21.3 
— M42 34.0 52 45 760/1025 — 24.4 
= M48 40.0 58 50 845/1135 = 35.9 
= M56 43.0 65 57 870/1160 = 43.8 
= M60 46.0 70 61 940/1250 = 57.2 
an M64 49.0 75 65 975/1280 = 68.8 
2) KOOD 型 和 KOOH 型 螺旋 扣 的 结构 型 式 和 基本 尺寸 如 图 11-22 和 








表 11-48 所 示 。 
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KOOH Æ 





图 11-22 KOOD 型 和 KOOH 型 螺旋 扣 


1 一 模 锻 螺旋 套 2—0 形 左 螺杆 3 一 0 形 右 螺杆 “4 一 锁 紧 螺母 ”5 一 焊接 螺旋 套 


表 11-48 KOOD 型 和 KOOH 型 螺旋 扣 的 基本 尺寸 (CB/T 3818—1999) 




































































(单位 : mm) 
螺杆 直径 d 最 大 钢 索 重量 /kg 
KOOD KOOH 直径 KOOD KOOH 
M6 一 3.8 10 19 170/245 0.2 一 
M8 一 4.9 12 24 230/345 0.3 一 
M10 一 6.2 14 28 255/365 0.4 -一 
M12 一 17 16 34 310/450 0.7 一 
M14 一 9.3 18 40 325/465 0.9 一 
M16 一 11.0 22 47 390/560 1.6 一 
M18 — 13.0 25 55 415/580 1.8 — 
M20 — 15.0 27 60 470/655 2.6 — 
M22 M22 17.0 30 70 495/680 2.9 3.4 
M24 M24 19.5 32 80 575/785 4.8 552 
M27 M27 21.5 36 90 610/820 5.5 6.0 
M30 M30 24.5 40 100 700/950 9.8 10.5 
M36 M36 28.0 44 105 730/975 11.6 12.5 
— M39 31.0 49 120 820/1085 — 18.1 
一 M42 34.0 52 130 855/1120 一 19.1 
一 M48 40.0 58 140 940/1230 一 29.9 
一 M56 43.0 65 150 970/1260 一 35.9 
一 M60 46.0 70 170 1085/1390 一 46.2 
一 M64 49.0 75 180 1130/1435 — 57.3 
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3) KOUD 型 和 KOUH 型 螺旋 扣 的 结构 型 式 和 基本 尺寸 如 图 11-23 和 
3 11-49 的 所 示 。 

















KOUH 型 


Æl 11-23 KOUD 型 和 KOUH 型 螺旋 扣 
1 一 模 锻 螺旋 套 ” 2 一 0 形 左 螺杆 3 一 U 形 右 螺杆 
4 一 锁 紧 螺母 ”5 一 光 直 销 6 一 开口 销 7 一 焊接 螺旋 套 





























表 11-49 KOUD 型 和 KOUH 型 螺旋 扣 的 基本 尺寸 (CB/T 3818—1999) 














































































































(单位 : mm) 
螺杆 直径 4d 最 大 钢 索 重量 /kg 
B b, D l L 
KOUD | KOUH 径 KOUD | KOUH 

M6 = 3.8 10 10 6 19 160/235 0.3 = 
M8 = 一 4.9 12 12 8 24 220/335 0.4 -一 
M10 一 6.2 14 14 10 28 240/355 0.5 = 
M12 < 7.7 16 16 12 34 295/435 0.8 = 
M14 = 9.3 18 18 14 40 310/450 1.0 = 
M16 = 11.0 22 22 16 47 375/540 1.7 — 
M18 = 13.0 25 25 18 55 395/560 2.0 = 
M20 k= 15.0 27 27 20 60 445/630 2.8 
M22 M22 17.0 30 30 23 70 470/655 3.3 3.8 
M24 M24 19.5 32 32 26 80 540/775 5.3 57 
M27 M27 21.5 36 36 30 90 575/790 6.2 6.7 
M30 M30 24.5 40 40 32 100 665/915 10.6 11.3 
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( 续 ) 
螺杆 直径 d 最 大 钢 索 重量 /kg 
B B, D l L 

KOUD | KOUH 径 KOUD | KOUH 
M36 M36 28.0 44 44 38 | 105 | 690/940 12.8 13.7 
一 M39 31.0 49 49 41 | 120 | 770/1035 一 19.3 
一 M42 34.0 52 52 45 | 130 | 810/1075 一 21.8 
一 M48 40.0 58 58 50 | 140 | 890/1180 一 32.9 
一 M56 43.0 65 65 57 | 150 | 920/1210 一 40.9 
一 M60 46.0 70 70 61 | 170 | 1010/1320 一 52.1 
一 M64 49.0 75 75 65 | 180 | 1055/1360 一 61.5 
























































4) KCCD 型 、KCUD 型 和 KCOD 型 螺旋 扣 的 结构 型 式 和 基本 尺寸 如 
图 11-24 和 表 11-50 所 示 。 









































KCOD 型 


图 11-24 KCCD 型 、KCUD 型 和 KCOD 型 螺旋 扣 
1 一 模 锯 螺旋 套 2 一 C 形 左 螺 杆 3 一 C 形 右 螺 杆 4 一 锁 紧 螺母 


5 一 U 形 右 螺 杆 6 一 光 直 销 7 一 开口 





销 ”8 一 0 形 右 螺杆 
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表 11-50 KCCD 型 、KCUD 型 和 KCOD 型 螺旋 扣 的 基本 尺寸 






























































(CB/T 3818—1999) (单位 : mm) 
螺杆 直径 d 最 大 重量 /kg 
KCCD、KCUD | B B. B,|D 1 L Li L, 
£ KCCDIKCUD KCOD 
KCOD 直径 
M6 3.8 8 10 10| 6 |19 160⁄235 160/235|165/240 | 0.2 0.2 | 0.2 
M8 4.9 | 13 |12 | 12 | 8 | 24 250/360 230/340 |[240/350 | 0.4 0.4 10.5 
M10 6.2 | 16 | 14 | 14 | 10 | 28 270/385 |250/365 |260/375 0.6 0.5 | 0.7 
M12 7.7 18 16 | 16 | 12 | 34 1320/460 300/440 |315/455 | 1.0 1.0 1.2 
M14 9.3 | 20 | 18 | 18 | 14 | 40 330/470 |315/455 |330/470 | 1.2 1.1 1,35 
M16 11.0 24 22 22 | 16 47 390/560 |375/545 |390/560 | 2.0 1.9 (2.2 
5) ZCUD 型 螺旋 扣 的 结构 型 式 和 基本 尺寸 如 图 11-25 和 表 11-51 所 


装配 时 展 锦 

















图 11-25 ZCUD 型 螺旋 扣 
1 一 钧 子 “2 一 模 锻 螺旋 套 3 一 圆 螺 母 ”4 一 U 形 螺杆 
5 一 锁 紧 螺母 ”6 一 开口 销 7 一 光 直 销 


























表 11-51 ZCUD 型 螺旋 扣 的 基本 尺寸 ( CB/T 3818—1999) 


























(单位 : mm) 
螺杆 直径 d | 最 大 钢 索 直径 B B, D L 重量 /kg 
M8 4.9 10 12 8 185/265 0.4 





M10 6.2 11 14 10 200/285 0.5 
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( 续 ) 
螺杆 直径 d | 最 大 钢 索 直径 B B, D L 重量 /kg 
M12 TT 12 16 12 240/330 0.9 
M14 9.3 16 18 14 300/420 1.3 
M16 11.0 20 22 16 315/440 1.8 




















6) ZUUD 型 螺旋 扣 的 结构 型 式 和 基本 尺寸 如 图 11-26 和 表 11-52 所 





































































































不 。 
装配 时 展 锦 
图 11-26 ZUUD 型 螺旋 扣 
1 一 又 子 “2 一 模 锻 螺旋 套 3 一 圆 螺母 4 一 U 形 螺 杆 
5 一 锁 紧 螺母 ”6 一 光 直 销 7 一 开口 销 
表 11-52 ZUUD 型 螺旋 扣 的 基本 尺寸 ( CB/T 3818—1999) 
(单位 : mm) 
螺杆 直径 4 | 最 大 钢 索 直径 | B B, D D, L 重量 /kg 
M8 4.9 12 12 8 8 190/270 0.4 
M10 6.2 14 14 10 10 210/295 0.5 
M12 T7 16 16 12 12 245/335 0.9 
M14 9.3 18 18 14 14 305/425 1.2 
M16 11.0 22 22 16 16 325/450 1.6 























11.2.8 索 具 套 环 
1) 索 具 套 环 的 型 式 如 表 11-53 所 示 。 
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R 11-5 ” 索 具 套 环 的 型 式 (CB/T 33 一 1999) 
型 式 名 称 套 环 的 许 用 负荷 /kN 简 图 





WT 钢 索 套 环 1. 67 ~392 











FT 纤维 索 套 环 0.78 ~176. 00 




















2) 钢 索 套 环 的 尺寸 如 图 11-27 ME 11-54 所 示 。 


B 
= 














E 




















图 11-27 钢 索 套 环 



















































































3) 纤维 索 套 环 的 尺寸 如 图 11-28 和 表 11-55 所 示 。 



































c 





B 

A 
— = 
s< 
e Q 








图 11-28 


纤维 索 套 环 
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表 11-$4 ” 钢 索 套 环 的 尺寸 (CB/AT 33 一 1999) (单位 : mm) 
套 环 的 

型 号 许 用 负 | 4 B C D E F G J K R 重量 

BIE | jaN (E 
WT4 4 1.67 |10.0 19.0 6.0 | 20 32 |4.4 2.5 | 14 [2.0 |4.4 [0.011 
WT5 5 2-45 |12. 5: 238.5: 7.5 | 25 40 5.5 3.0] 17 2.5 5.5 0.019 
WT6 6 3.43 |15.0 28.0 9.0 | 30 47 6.6 3.5|]|20 3.0 6.6 0.034 
WT8 8 6.27 |20.0 37.0 12.0| 40 63 8.8 4.5 | 27 4.0 8.8 0.074 
WT10 | 9 ~10 9.80 |125.0 46.0 15.0| 50 79 11.0 5.51 | 34 5.0 11.0 0.132 
WT12 | 11~12 | 14.70 |30.0 56.0 18.0| 60 95 13.0 7.0 | 41 6.0 113.0 0.212 
WT14 | 13 ~14 | 19.60 |35.0 65.0 21.0] 70 |111 115.0 8.0 | 48 7.0 113.010.311 
WT16 16 26.46 |40.0 74.0 24.0] 80 | 126 18.0 9.0 | 54 8.0 18.0 0.514 
WT18 18 33.32 |45.0 83.0 27.0] 90 | 142 |20.0110.0| 61 | 9.0 20.0 0.938 
WT20 20 40.18 |50.0|92.0/30.0| 100 | 158 |22.0|11.0| 68 |10. 0 |22. 0 |1. 320 
WT22 22, 49.00 |55. 0 |101. 0/33.0| 110 | 174 |24.0|12.0| 75 111.0 24.0 1.750 
WT25 24 63.70 |62.0 115.038.01| 125 | 198 28.0 14.01] 85 (112.5 28.0 2.550 
WT28 | 26 ~28 | 80.36 |70.0 129.042.0| 140 | 221 31.0 15.5 | 95 114.0 31.0 3.530 
WT32 32 104. 86 |80.0 |147. 0148.0 | 160 | 253 35.0 17.0|109 16.0 35.0 5.150 
WT36 36 132. 30 |90. 0 /166.0|54.0| 180 | 284 40.0 |20. 0 | 122 |18. 0 40.0 7.250 
WT40 40 166. 60 |100. 0/184. 0160.0 | 200 | 316 44.0 |22. 0 | 136 20.0 44.0 110. 430 
WT45 44 205. 80 |112. 0207. 0168.0 | 225 | 356 50.0 25.01153 22.5 50.0 |14. 810 
WT50 48 264. 60 1125. 0231. 0175.0 | 250 | 395 55.0 128.0 1 170 25.0 55.0 21. 940 
WT56 | 52 ~56 | 323. 40 |140. 0258. 0184. 0 | 280 | 442 62.0 131.0 | 190 |28.0 162. 0 30. 240 
WT63 60 392. 00 1158. 0291. 0194.0 | 315 | 498 69.0 35.01214 31.5 69.0 40. 040 
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表 11-55 ”纤维 索 套 环 的 尺寸 (CB/T 33—1999) 
(单位 : mm) 
纤维 索 | EM 重量 
型 号 ë 许 用 负 | 4 | B C |p | E F | G|J K R pra 
荷 上 kN 
FT6 6 0.78 11 21 |8.4 | 18 30 6.6 3.0 18.4 2.0 4.8 10.014 
FT8 7~8 1.37 14 26 |11.0| 24 40 88 |4.0 11.0 2.0 | 6.4 0.033 
FT10 | 9~10 2.06 18 32 |14.0| 30 50 111.0 4.5 |14.0| 2.5 | 8.0 10.056 
FT12 |11 ~12 | 2.94 22 39 |17.0| 36 60 13.0 5.5 |17.0| 3.0 9.6 0.089 
FT14 |13~14 | 3.92 25 45 120.0| 42 70 115.0 6.5 |20.0| 3.5 11.2 |0. 129 
FT16 16 4.90 29 51 |22.0| 48 80 18.0 7.0 [22.0 4.0 12.8 0.172 
FT18 18 6.37 32 57 |25.0| 54 90 20.0 8.0 |25.0 4.5 |14.4 0.251 
FT20 20 7.84 36 64 |28.0| 60 | 100 22.0 9.0 [28.0 5.0 16.0 0.345 
FT22 22 9. 80 40 71 31.0] 66 | 110 24.0 10.0131.0 5.5 18.0 0.497 
FT25 24 11.76 | 45 79 35.0| 75 | 125 |28.0111.0135.0 6.0 20.0 0.725 
FT28 | 26 ~28 | 14.70 50 90 39.0] 84 | 140 31.0 13.0|39.0 7.0 23.0 1.080 
FT32 |30 ~32 | 18.62 58 | 102 45.0| 96 | 160 35.0 14.0145.0 8.0 26.0 1.560 
FT36 |34 ~36 | 24.50 65 | 115 |50.0| 108 | 180 140.0116.0150.0 9.0 29.0 2.150 
FT40 |38 ~40 | 31.36 72 | 128 56.0| 120 | 200 |44. 0 |18. 0 |56. 0 10.0 132. 0 |3. 250 
FT45 44 38. 22 81 | 143 163.0| 135 | 225 50.0 20.0 |63.0 11.0 36.0 4.320 
FT50 48 47. 04 90 | 159 70.0| 150 | 250 |55. 0 |22. 0 |70. 0 | 12. 5 40.0 |5. 750 
FT56 |52 ~56 | 58.80 | 101 | 179 |78.0| 168 | 280 62.0 25.01[78.0 14.0 45.0 8.100 
FT63 60 73.50 | 113 201 |88.0| 189 | 315 69.0 128. 0188.016.0151. 0111.240 
FT70 |64 ~68 | 88.20 | 126 | 225 |98.0| 210 | 350 |77. 0 |32. 0 |98. 0 | 17. 5 56.0 114. 950 
FT80 和 107. 80 | 144 | 256 112. 0| 240 | 400 88.0 136. 0 |112. 0| 20.0 64. 0 20. 820 
FT90 88 137.20 | 162 | 287 126. 0| 270 | 450 |99. 0 |40. 0 |126. 0| 22. 5 72.0 30. 210 
FT100 | 96 176.40 | 180 | 320 |140. 0| 300 | 500 110. 0 45. 0 |140. 0| 25. 0 |80. 0 46. 310 
4. 纤维 索 套 环 的 标记 示例 

1) 钢 索 直径 为 6mm 的 钢 索 套 环 标记 为 : 套 环 WT 6 CB/T33— 


1999 。 


















































2) 纤维 索 直 径 为 22mm 的 纤维 索 套 环 标记 为 : 套 环 FT 22 CB/T 
33 一 1999 。 
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12.1 油 杯 通用 技术 条 件 


1. 油 杯 技术 要 求 

1) 各 类 油 杯 的 型 式 、 尺 寸 应 符合 JBAT 7940. 7 一 1995 和 生产 图 样 的 
规定 。 

2) 油 杯 零 件 材料 应 按 油 杯 的 用 途 和 工作 条 件 选 择 。 

3) 油 杯 零件 不 允许 有 裂纹 、 气 孔 、 砂 眼 ， 表 面 不 应 有 影响 使 用 性 能 
的 毛刺 、 凹 痕 等 缺陷 。 

4) 各 类 油 杯 的 钢 球 在 弹簧 作用 下 应 紧密 贴 合 注油 孔 ， 并 在 注油 后 顺 
利 复 位 ， 不 得 有 卡 住 现 象 ， 钢 球 应 与 油 杆 端面 齐 平 。 直 通 式 压 注 油 杯 的 钢 
球 与 端面 相差 不 超过 0. 5mm， 压 配 式 压 注 油 杯 的 钢 球 与 端面 相差 不 超过 
lmm。 

5) 针 阀 式 注油 杯 的 流量 可 按 需 要 调节 ， 最 小 流量 为 每 分 钟 不 大 于 5 
滴 。 在 关闭 状态 下 ， 不 允许 滴 油 。 

6) 各 类 油 杯 应 保证 注油 可 靠 ， 并 不 得 有 漏 油 现 象 。 

7) 钢 制 油 杯 零件 表面 一 般 应 进行 氧化 处 理 (发 蓝 或 发 黑 ) 。 若 需要 
其 他 表面 处 理 ， 由 供需 双方 协定 。 

8) 针 阀 式 注油 杯 的 杯 体 和 透视 管 应 透明 、 清 晰 , 不 得 有 气泡 、 划 
痕 、 变 色 和 破裂 等 影响 使 用 的 缺陷 。 

9) 螺纹 公差 和 配合 按 GB 197 中 6H/6g 的 规定 。 螺 纹 应 光洁 ， 不 得 
有 毛刺 、 裂 纹 、 碰 伤 等 影响 使 用 的 缺陷 。 

2. 油 杯 的 标志 与 包装 

1) 油 杯 在 包装 前 应 擦 干净 ， 无 金属 镀层 的 零件 表面 应 涂 上 防 锈 蚀 
剂 。 在 正常 运输 和 保管 条 件 下 ， 自 出 厂 之 日 起 ,保证 6 个 月 内 不 锈蚀 。 

2) 油 杯 应 放置 在 内 衬 浸 油纸 的 坚固 包装 箱 中 ， 包 装 箱 应 能 防止 油 杯 
发 生 锈 蚀 和 运输 时 受到 的 损伤 。 

3) 包装 箱 中 应 附 有 质量 检验 部 门 产品 质量 合格 证 和 装 箱 单 。 

4) 包装 箱 (E. R) 外 表面 应 清晰 标明 : 产品 名 称 或 标记 、 制 造 厂 
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名 称 、 商 标 、 产 品 数量 、 出 三 日 期 、 每 箱 重量 。 
12.2 旋 套 式 注油 油 杯 
1. 旋 套 式 注 油 油 杯 的 基本 型 式 (图 12-1) 



































图 12-1 旋 套 式 注油 油 杯 











2. 旋 套 式 注油 油 杯 的 尺寸 ( 表 12-1) 
R121 旋 套 式 注油 油 杯 的 尺寸 (GB/T 1156—1979) 
(单位 : mm) 









































d H D l d, d, d, (MAHD) 
M8 x1 20 12 6 5 3 10 
M10 x1 25 14 8 6 4 12 
M12 x1. 25 30 16 10 8 6 14 
M16 x1. 5 40 20 15 12 10 18 











3. 旋 套 式 注油 油 杯 的 标记 示例 

细 牙 普通 螺纹 M8 x 1 旋 套 式 注油 油 杯 : j 
1979 。 
12.3 直通 式 压 注油 杯 


1. 直通 式 压 注油 杯 的 基本 型 式 (图 122) 
2. 直通 式 压 注油 杯 的 尺寸 ( 表 122) 
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图 12-2 ”直通 式 压 注 油 杯 


表 12-2 直通 式 压 注 油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 1 一 1995 ) 


(单位 : mm) 
























































h h 
a É i l 基本 尺寸 | ”极限 偏差 
M6 13 6 8 0 
M8 x1 16 9 6.5 10 
M10 x1 18 10 J 11 “0:22 
3. 直通 式 压 注 油 杯 的 标记 示例 
连接 螺纹 M10 x 1 直通 式 压 注油 杯 : 油 杯 MI0 x1 JB/T 7940. 1 一 


1995. 


12.4 接头 式 压 注 油 杯 





1. 接头 式 压 注油 杯 的 基本 型 式 (图 12-3) 





kdj 


图 12-3 接头 式 压 注油 杯 的 基本 型 式 
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2. 接头 式 压 注油 杯 的 尺寸 ( 表 12-3) 
表 12-3 接头 式 压 注油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 2 一 1995) 

















(单位 : mm) 
d d, Qa mga i z 
基本 尺寸 极限 偏差 
M6 3 Š 
M8 x1 4 45°, 90 11 
一 0. 22 














3. 接头 式 压 注油 杯 的 标记 示例 
连接 螺纹 M10 x 1、45?° 接 头 式 压 注油 杯 的 标记 为 : 油 杯 45° M10 x 
1 JB/T 7940. 2—1995, 


12.5 旋 盖 式 油 杯 
1. 旋 盖 式 油 杯 的 基本 型 式 (图 12-4) 























Lmax 

















Lmax 











b) 


图 12-4 旋 盖 式 油 杯 


a) A 型 b) BÆ 
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2. 旋 盖 式 油 杯 的 尺寸 ( 表 12-4) 


表 12-4 旋 盖 式 油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 3 一 1995) 


















































(单位 : mm) 
最 小 容量 D. L I 
> d I H h h, d, 
/em’ A 型 1B 型 | max | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
1.5 M8 x1 14|21713116118 133 10 K... 
3 Š 15 | 23 20 | 22 35 
M10 x1 8 | 4 13 
6 17 | 26 26 | 28 | 40 
12 20 | 30 32 | 34 | 47 r. 
18 |MI4x1.5 22 | 32 36 | 40 | 50 18 
25 12 |24|13411015 4 |4 | 55 
50 30 | 44 51 | 54 | 70 
M16 x1.5 21 0 
100 38 | 52 68 | 68 | 85 : 
200 [|M24x1.5| 16 148 64 16 6 — |36 |105| 30 一 



































3. 旋 盖 式 油 杯 的 标记 示例 
最 小 容量 25cm, A 型 旋 盖 式 油 杯 的 标记 为 : 油 杯 A25 JB/AT 
7940. 3 一 1995 。 


12.6 EMARE 
1. 压 配 式 压 注油 杯 的 型 式 〈 图 12-5) 



































图 12-5 压 配 式 压 注油 杯 
2. 压 配 式 压 注油 杯 的 尺寸 ( 表 12-5) 
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表 12-5 压 配 式 压 注油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 4 一 1995 ) 




















(单位 : mm) 
d 
- H 钢 球 直径 

基本 尺寸 极限 偏差 
+0. 040 

6 6 4 
+0. 028 
+0. 049 

8 10 5 
+0. 034 
+0. 058 

10 12 6 
+0. 040 
+0. 063 

16 20 11 
+0. 045 
+0. 085 

25 30 13 
+0. 064 














3. 压 配 式 压 注油 杯 的 标记 示例 
d=6mm、 压 配 式 压 注油 杯 的 标记 为 : 油 杯 6 JB/T 7940. 4 一 1995。 


12.7 弹簧 盖 油 杯 
L. A MASE 























1) A AAE PERUR] 12-6 所 示 。 


= 
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1 N 








图 12-6 A 型 弹 得 盖 油 杯 
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2) A 型 弹 钼 羡 油 杯 的 尺寸 如 表 12-6 所 示 。 


表 12-6 和 A 型 弹簧 盖 油 杯 的 尺寸 (JBMT 7940. 5 一 1995 ) 






































(单位 : mm) 
最 小 容量 H D b š 
J l 
/em < a 基本 尺寸 | 极限 偏差 
1 38 16 21 į 
M8 x1 10 aP 
2 40 18 23 : 
10 
3 42 20 25 
MI0x1 11 
6 45 25 30 
12 55 30 36 I 
18 60 32 38 =0.27 
M14 x15 12 18 
25 65 35 41 
50 68 45 51 

















2. B 型 弹簧 盖 油 杯 
1) B 型 弹 得 盖 油 杯 型 式 如 图 12-7 所 示 。 




















图 12-7 BÆRE 





2) B 型 弹 得 六 油 杯 的 尺寸 如 表 12-7 所 示 。 
3. C Walp ë a WH F 
1) C Mg Së a HEB RUE 12-8 所 示 。 
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表 12-7 B 型 弹簧 盖 油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 5 一 1995 ) 















































































































































(单位 : mm) 
d d | d, | d, | H| h l L L, 
基本 尺寸 | 极限 偏差 
0 
M6 3 6 10 18 9 6 8 15 10 _ 0.22 
M8 x1 4 
8 12 24 12 8 10 17 13 0 
M10 x1 5 L037 
M12 x1.5 6 10 14 26 19 16 
14 10 12 0 
M16 x1.5 8 12 18 28 23 21 _ 0.33 
b 
FKS2 
Š ) 
= NETS 
图 12-8 C JR S B THE 
2) C 型 弹簧 盖 油 杯 尺 寸 如 表 12-8 所 示 。 
表 12-8 C 型 弹 竹 盖 油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 5 一 1995) 
(单位 : mm) 
BESET] f 
d d d, d H h| b | | L TEH i - 
尺寸 “| 基本 尺寸 | 极限 偏差 
M6 3 6 10 18 9 25 12 15 M6 
M8 x1 4 28 14 M8 x1 13 0 
8 12 24 12 17 0.27 
M10 x1 5 30 16 M10 x1 SA 
M12 x1.5| 6 10 14 26 14 34 19 19 | M12 x1.5 16 
M16 x1.5 8 12 18 30 18 37 23 23 | M16 x1.5 21 F... 
4. SR 38 aE HPS ER ir zS nl 




















1) 最 小 容量 3cm 、A 型 弹簧 羡 油 杯 的 标记 为 : 油 杯 A3 GB 1157。 
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2) 连接 螺纹 M10 x1、B 型 弹簧 盖 油 杯 的 标记 为 : 油 杯 BM10 x1 
JB/T 7940. 5 一 1995 。 


12.8 针 阀 式 注油 杯 
L 针 阀 式 注油 杯 的 基本 型 式 (图 12-9) 
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Æ 12-9 EARE 
a) AW b) BÆ 
2. 针 阀 式 注油 杯 的 尺寸 ( 表 12-9) 
表 12-9 针 阀 式 注油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 6 一 1995) 


















































(单位 : mm) 
S 
最 小 容量 /emas d l H D - 一 ”螺母 规格 尺寸 
— 基本 尺寸 | 极限 偏差 
16 M10 x1 105 | 32 13 
M8 x1 
25 12 | 15 | 36 0 
50 MI14 x1.5 130 | 45 18 -0.27 
100 140 | 55 
M10 x1 
200 170 | 70 0 
— — MI6x1.5 | 14 21 TA 
400 190 | 85 -0.3 
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3. 针 阀 式 压 注 油 杯 的 标记 示例 
最 小 容量 25cm 、A 型 针 阅 式 压 注 油 杯 的 标记 为 : 油 杯 A25 JB/T 
7940. 6 一 1995 。 


12.9 旋 入 式 圆 形 油 标 
1. 旋 和 人 式 圆 形 油 标的 基本 型 式 〈 图 12-10) 




















b) 


Æ 12-10 旋 入 式 圆 形 油 标 


a) A 型 b) BÆ 


2. 旋 入 式 圆 形 油 标 的 尺寸 ( 表 12-10) 
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表 12-10 旋 入 式 圆 形 油 标的 尺寸 (JB/T 7941. 2 一 1995 ) 
(单位 : mm) 
D d, s 
d do 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 H H, h 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
-0.065 -0.050 0 
10 | MI6x15 | 22 12 21 15 | 22 8 
-0.195 -0.160 0, 33 
-0. 080 -0.065 
20 | M27x1.5 | 36 22 32 18 | 30 | 10 
=0.240 -0. 195 0 
-0.080 -1.00 
32 | M42x1.5 | 52 35 46 22 |4 | 32 
_ 100 -0.240 
一 0. 290 -0. 100 0 
50 M60 x2 72 55 65 26 | 一 | 14 
-0.290 -1.20 
3. 旋 人 式 圆 形 油 标 标记 示例 
视 孔 d = 32mm、A 型 旋 人 式 油 标的 标记 为 : 油 标 A32 JB/T 





7491. 2 一 1993 。 














PRBE 常用 焊接 工具 


13.1 等 离子 喷 焊 枪 
1. 等 离子 喷 焊 枪 的 基本 型 式 (图 13-1) 

















图 13-1 等 离子 弧 焊 接 的 焊 枪 
a) 水 冷 喷嘴 式 b) SIR 
1 一 焊丝 2 一 导电 嘴 3 一 离子 气 4 一 铜 嘴 5 一 保护 气体 
6 一 保护 罩 7 一 等 离子 弧 ”8 一 过 渡 金 属 9 一 钨 棱 
2. 等 离子 喷 焊 枪 的 型 号 
等 离子 喷 焊 枪 的 型 号 表示 着 其 最 大 转移 弧 工 作 电流 、 送 粉 方式 等 。 
号 由 下 述 部 分 顺序 组 成 
1) 等 离子 喷 焊 枪 的 代号 QL, 
2) 等 离子 喷 焊 枪 的 系列 品种 序号 ， 由 三 家 自 定 。 
3) 最 大 转移 弧 工作 电流 (A). 
4) 等 离子 喷 焊 枪 的 类 型 代号 ，N 表示 深 孔 或 内 圆 等 离子 喷 焊 枪 ， 省 
略 表示 平面 或 外 圆 等 离子 喷 焊 枪 。 
5) 等 离子 哇 焊 枪 的 送 粉 方式 代号 ， 叉 表示 外 送 粉 方式 ， 省 略 表示 内 
送 粉 方式 。 
3. 等 离子 喷 焊 枪 型 号 标记 示例 
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1) QLA-400NW 代表 最 大 转移 弧 工作 电流 为 400A， 深 孔 或 内 圆 式 、 
外 送 粉 方式 的 等 离子 喷 焊 枪 ， 其 产品 系列 品种 序号 由 厂家 定 为 A。 

2) QLB-600 代表 最 大 转移 弧 工 作 电 流 为 600A， 平面 或 外 圆 式 、 内 送 
粉 的 等 离子 喷 焊 枪 ， 其 产品 系列 品种 序号 由 厂家 定 为 B. 
13.2 等 压 式 焊 炬 及 割 炬 

1. 等 压 式 焊 炬 及 割 炬 的 型 式 

1) 焊 割 炬 的 型 号 由 汉语 拼音 字母 、 代 表 结 构 的 序号 数 及 规格 组 成 。 


焊 割 炬 的 型 号 如 表 13-1 所 示 。 
表 13-1 焊 割 炬 的 型 号 (JB/T 7947—1999) 





















































# w m JE J M 焊 割 两 用 炬 
H02-12 G02-100 HG02-12/100 

型 号 
H02-20 G02-300 HG02-20/200 














H 表示 焊 (Han) 的 第 一 个 字母 ，G 表示 制 (Ge) 的 第 一 个 字母 ; 0 
表示 手工 ; 2 表示 等 压 式 ; 12. 20 表示 最 大 的 焊接 低 碳 钢 厚 度 ， 单 位 为 
mm; 100. 200. 300 表示 最 大 的 切割 低 碳 钢 厚 度 ， 单 位 为 mm。 

2) 焊 炬 的 基本 型 式 如 图 13-2 所 示 。 

3) 割 炬 的 基本 型 式 如 图 13-3 所 示 。 






































/ 
图 13-2 XE Æ 13-3 #J)jE 


2. 焊 割 炬 的 型 号 (X 13-2) 
R 13-2 REKS (JB/T 7947—1999) 









































# 称 型 ”号 烛 接 低 砚 钢 厚度 /mm | 切 制 低 碳 钢 厚度 /mmm 
H02-12 0.5 -12 
yay 一 
H02-20 0.5 ~20 
G02-100 3 - 100 
制 蝶 = 
G02-300 3 ~300 
HG02-12/100 0.5 ~12 3 - 100 
爆 制 两 用 炬 
HG02-20/200 0.5 ~20 3 ~200 
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3. 焊 炬 的 基本 参数 (K 13-3) 
表 13-3 焊 炬 的 基本 参数 (JB/T 7947—1999) 
型 号 p. 孔径 | 氧气 工作 压力 乙 抉 工作 压力 | 焰 芯 长度 | 焊 炬 总 长 度 

/mm /(N/mm’) /(N/mm’) /mm /mm 
1 0.6 0.2 0.02 三 4 
2 1.0 0.25 0.03 三 11 

H02-12 3 1.4 0.3 0.04 =13 500 
4 1.8 0.35 0.05 =17 
5 2.2 0.4 0.06 =20 
1 0.6 0.2 0.02 =4 
2 1.0 0.25 0.03 三 11 
3 1.4 0. 3 0. 04 三 13 

H02-20 4 1.8 0.35 0.05 =17 600 
5 2.2 0.4 0.06 =20 
6 2.6 0.5 0.07 三 21 
7 3.0 0.6 0.08 =21 

4. 割 炬 的 主要 参数 (R134) 
表 13-4 割 炬 的 主要 参数 (JB/T 7947—1999) 
型 号 | pra 切割 氧 孔径 | 氧气 工作 压力 | 乙 抉 工作 压力 | 可 见 切割 氧 流 | 焊 炬 总 长 度 

/mm /(N/mm’) /(N/mm’) 长 度 /mm /mm 
1 0.7 0.2 0.04 三 60 
2 0.9 0.25 0.04 =70 

G02-100 3 1.1 0.3 0.05 =80 550 
4 1.3 0.4 0.05 三 90 
5 1.6 0.5 0.06 =100 
1 0.7 0.2 0.04 =60 
2 0.9 0.25 0.04 =70 

G02-300 3 1.1 0.3 0.05 =80 650 
4 1.3 0.4 0.05 三 90 
5 1.6 0.5 0.06 三 100 
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( 续 ) 
型 号 |e 切割 氧 孔径 | 氧气 工作 压力 | LRTHEJ | 可 见 切割 氧 流 | 焊 炬 总 长 度 
== T Z 
/mm /A(N/ mm? ) /A(N/ mm2 ) 长 度 /mm /mm 
6 1.8 0.5 0. 06 =110 
7 22 0.65 0. 07 =130 
G02-300 650 
8 2.6 0.8 0. 08 =150 
9 3.0 1.0 0. 09 =170 
5. 焊 割 两 用 炬 的 基本 参数 ( 表 13-5) 
表 13-5 焊 割 两 用 炬 的 基本 参数 (JB/T 7947 一 1999 ) 
氧气 工作 | LRT 、| 可 见 切割 |， 焊 割 炬 
| 孔径 焰 芯 长 度 | | saan 
型 号 中 号 压力 压力 氧 流 长 度 | 总 长 度 
/mm /mm 
Z/(N/mm2) | /(N/mm’) /mm /mm 
得 | 1 | 0.6 0.2 0. 02 >4 一 
此 | 3 | 1.4 0.3 0. 04 三 13 一 
号 | 5 | 2.2 0.4 0.06 =20 z 
HG02-12/100 550 
制 | 1 | 0.7 0.2 0. 04 -一 =60 
3 | 1.1 0.3 0.05 一 三 80 
号 | 5 | 1.6 0.5 0.06 到 =100 
1 | 0.6 0.2 0. 02 >4 一 
Ja 
GEETE 0.3 0. 04 >13 一 
中 
= 5 | 2.2 0.4 0.06 =20 = 
= 
7 | 3.0 0.6 0.08 >21 = 
HG02-20/200 1 | 0.7 0.2 0. 04 一 =60 600 
割 | 3 | 1.1 0.3 0. 05 一 =80 
#5] L6 0.5 0.06 — =100 
= 6 aig 0.5 0.06 三 =110 
A 0. 65 0. 07 = =130 
13.3 ”电焊 钳 





1. 电焊 钳 的 基本 型 式 ( 





图 13-4) 
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图 13-4 ”电焊 钳 的 基本 型 式 
2. 电焊 钳 的 基本 参数 ( 表 13-6) 
表 13-6 电焊 钳 的 基本 参数 (QB 1518—1992) 
规格 。 | 额定 焊接 电流 | 额定 负载 持续 率 | 可 夹 持 的 焊条 直径 能 够 连接 的 电缆 截面 
/A (%) /mm 面积 /mm? 
160(150) 160(150) 60 2.0~4.0 三 25 
250 250 60 2.5~5.0 三 35 
315(300) 315(300) 60 3.2~5.0 三 35 
400 400 60 3.2~6.0 三 50 
500 500 60 4.0~(8.0) 三 70 








注 : 带 括号 的 数值 为 非 推 荐 数值 。 


13. 4 


KHA 25 $h FB 18 








1. Paja 54 ra K Wm 2 Hs ( 表 13-7) 
表 13-7 焊接 用 忽 钙 电极 牌号 及 用 途 (SJ/T 10743 一 1996 ) 


牌号 


用 R 





WCel0 
WCel5 
WCe20 
WCe30 
WCe40 





2. BRAIRE (R 13-8) 





供 惰性 气体 保护 电弧 焊 和 等 离子 焊接 .切割 .喷涂 ,熔炼 用 电极 
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表 13-8 忽 钙 电极 的 尺寸 (SJ/T 10743 一 1996 ) 










































































3: 


























EERIE ( 表 13-9) 
表 13-9 忽 钙 电极 的 化 学 成 分 (SJ/T 10743 一 1996 ) 





(单位 : mm) 
直 径 直径 偏差 长 度 长 度 偏 差 
1.00 50 
1.25 75 
1. 60 +0. 05 150 +1.0 
2. 00 175 
2. 50 — 
3.15 40 
4.0 50 
+0. 1 
5.0 73 
+1.0 
6.3 150 
8.0 170 
+0.15 
10.0 — 



































牌号 “| 挨 杂 氧化 饰 的 含量 (质量 分 数 ,% ) | 杂质 的 含量 (质量 分 数 ,%) < £ 
WCel0 0.8 ~1.2 0.1 余 量 
WCel5 1.3~1.7 0.1 余 量 
WCe20 1.8 ~2.2 0.1 余 量 
WCe30 2.8 ~3.2 0.1 余 量 
WCe40 3.8 ~4.2 0.1 余 量 
4. 不 同 直径 电极 在 不 用 极 性 下 电流 的 许 用 值 ( 表 13-10) 
表 13-10 不 同 直径 电极 在 不 用 极 性 下 电流 的 许 用 值 
(SJ/T 10743 一 1996) 
电极 直径 /mm 电极 接 负 极 ( - )/A 电极 接 正极 ( + )/A 
1. 00 10 ~75 一 
1. 25 一 一 





1. 60 60 ~ 150 10 ~20 
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( 续 ) 
电极 直径 /mm 电极 接 负 极 ( - )/A 电极 接 正 极 ( + )/A 
2. 00 100 ~200 15 ~25 
2. 50 250 30 
3.15 225 ~330 20 ~40 
4. 00 350 ~480 35 ~50 
5. 00 500 ~ 675 50 - 70 
6. 30 — — 
8. 00 一 一 
10. 00 = 一 
13.5 焊接 绝热 气 瓶 

















1. 焊接 绝热 气 








瓦 的 型 式 〈 图 13-5 ) 


阀门 等 组 合 部 件 
A 
RN gpz 
t 
RIN 绝热 层 
di 
内 胆 
附件 








Æ 13-5 SRAM 


2. ARR E th 1228 B 
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改 型 序号 ， 


… 等 表示 











六 + H 


FAFE L, HO M, 


EJEJI (N/mm?) 




















TRW, MA 

















气 瓶 名 称 , 用 


Ë! 


DP z 


3. 焊接 气 瓶 容积 VV 和 内 胆 公称 直径 D ( 表 13-11) 


表 13-11 焊接 气 瓶 容积 





VV 和 内 胆 公称 直径 DD (GB 24159 一 2009) 


















































公称 容积 VL 10 ~25 25 ~50 50 ~150 150 ~200 200 ~450 
内 胆 公称 直径 D/mm | 220 ~300 | 300~350 | 350~400 | 400~460 460 ~ 800 
4. 气 瓶 的 静态 蒸发 率 、 真 空 夹层 漏 率 和 漏 放 气 速 率 ( 表 13-12) 

















表 13-12 气 瓶 的 静态 蒸发 率 、 真 空 夹 层 漏 率 和 漏 放 气 速率 


( GB 24159 一 2009 ) 






































13.6 钢 质 焊 接 气 瓶 

















1. 钢 制 焊接 气 











瓦 的 基本 型 式 (图 13-6) 


公称 容积 V/L 10 | 25 | 50 | 100 | 150 | 175 | 200 | 300 | 450 
静态 蒸发 率 %/(%/d) =< |5.45| 4.2 | 3.0 |28 25 241 20119 18 
真空 夹层 漏 率 /( Pa m/s) <2 x10 `š <6 x 10 ` 
漏 放 气 速率 /(Pa - m/s) <2x10 <6x10 77 

注 : 1. 公称 容积 为 推荐 参考 值 。 
2. 静态 蒸发 率 指 液 氮 的 静态 蒸发 率 。 
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w... .... 





图 13-6 钢 制 焊接 气 瓶 








2. 钢 制 焊接 气 瓶 的 公称 容积 了 与 公称 直径 忆 (K 13-13) 











表 13-13 钢 制 焊接 气 瓶 的 公称 容积 V 与 公称 直径 D (GB 5100—1994) 





























公称 容积 

ee 10 ~25 | >25 ~50 | >50 ~100|>100 ~150|>150 ~200|>200 ~600|> 600 ~ 1000 
公称 直径 |200，230 | 250, 300 | 300, 350 | 400 400 600 800 
D/mm | (217) (314) (314) (350) (500) (700) (900) 























注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 











3. 钢 制 焊接 气 瓶 的 公称 工作 压力 和 水 压 试 验 压 力 〈 表 13-14) 











表 13-14 ” 钢 制 焊接 气 瓶 的 公称 工作 压力 和 水 压 试验 压力 














(GB 5100—1994) (单位 : N/mm?) 
介质 名 称 低压 液化 气体 If Z huk 
公称 工作 压力 P 5 3 2 1 一 
水 压 试验 压力 P; 7.5 4.5 3 1.5 5:2 


























13.7 焊接 及 切割 用 气 瓶 减 压 器 
焊接 及 切割 用 气 瓶 减 压 器 如 图 1327 所 示 。 
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Sx 
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4a A 
I 23 
2 1 27 26 25 24 


图 13-7 焊接、 切割 用 气 瓶 减 压 器 
注 : 1. 零件 12、13 和 14 为 安全 阀 的 零件 。 
2. 图 中 4a 和 4b 为 示例 ， 并 非 强 制 规定 。 也 可 使 用 其 他 类 型 的 进 气 口 连接 。 
3. 减 压 器 零 部 件 名 称 如 表 13-15 所 示 。 























表 13-15 焊接 及 切割 用 气 瓶 减 压 器 零 部 件 名 称 表 ( GB/T 7899—2006) 

















































































































序 号 零 部 件 名 称 序 号 零 部 件 名称 
1 压力 调节 螺钉 14 安全 阀 阀 门 
2 弹簧 垫 块 15 低压 表 
3 本 体 16 阀门 座 
4a 进 气 口 接头 17 顶 杆 
4b HA ORIB 18 膜 片 压板 
5 进 气 口 过 滤器 19 HAOR 
6 密封 圈 20 J JT 
7 高 压 表 21 出 气 口 接头 
8 螺 塞 22 出 气 口 螺 帽 
9 阀门 弹簧 23 软 管 接头 
10 弹簧 架 24 膜 片 垫圈 
11 阀门 25 调节 弹簧 
12 安全 阀 调节 螺钉 26 六 
13 安全 阀 弹 得 27 弹簧 垫 块 
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13.8 气体 焊接 及 切割 用 橡胶 软 管 


1. 焊接 及 切割 用 橡胶 软 管 的 基本 尺寸 (K 13-16 ) 
表 13-16 焊接 及 切割 用 橡胶 软 管 的 基本 尺寸 (GB/T 2550—2007) 








( 单位 : mm) 























公称 内 径 | AE | 偏差 | 同心 度 误 差 < | 公称 内 径 | AB | 偏差 | 同心 度 误差 < 
4 4 | +0.55 1 16 16 | +0.7 1. 25 
5 5 |=0.535 1 20 20 | +0.75 L 
6.3 6.3 | +0.55 1 25 25 | +0.75 L 35 
8 8 =+0.65 1.25 32 32 | +0.1 15 
10 10 | +0.65 1.25 40 40 | +1.25 1.5 
12.5 12.5 | +0.7 1.25 50 50 | +1.25 1.5 





























2. 橡胶 抗 拉 强 度 和 断后 人 











长 率 ( 表 13-17) 





表 13-17 ”橡胶 抗 拉 强 度 和 断后 伸 长 率 (GB/T 2550—2007) 









































JE Je PERLE (N/mm? ) 断后 伸 长 率 (% ) 
内 衬 层 5.0 200 
SE 7.0 250 
È: 在 70% 温度 下 老化 7d Z), WE EME E ñu wa] RB fh KRA fÉ 
于 表 中 规定 数值 的 25% 和 50% 。 


13.9 气 焊 及 切割 用 软 管 接头 


1. 软 管 接头 的 组 成 〈 


13-8) 


[=== 
， i 





Æl 13-8 WERL 





a 


2 3 


1 一 内 锥 密封 面 螺 纹 接头 ”2 一 接头 螺母 ”3 一 球体 密封 面 软 管 接头 世 





2. 内 锥 密封 面 螺纹 接头 

















(图 13-9 ) 


3. 内 锥 密封 面 螺纹 接头 尺寸 (K 13-18) 
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图 13-9 内 锥 密封 面 螺纹 接头 
表 13-18 ”内 锥 密封 面 螺纹 接头 尺寸 (GB 5107 一 2008) 


( 单位 : mm) 




















螺纹 d ° p° a, © b, d, a/ (°) 

U: > JS15 < 
M12 x1 

— 6.9 8 1.4 3.5 

M12 x1. 25 Š 

60 .5 

M16 x1.5 11.2 9 1:5 7 ` 
M20 x1.5 15.2 11 1 10 


























QD 用 于 可 燃气 体 为 左旋 螺纹 。 
D 基准 直径 (接触 的 公称 直径 ) 。 
© 有 效 螺纹 长 度 。 


4. 接头 螺母 的 结构 (图 13-10) 



































a) b) 


图 13-10 接头 螺母 的 结构 
a) A 型 螺母 b) B 型 螺母 
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5. 接头 螺母 的 尺寸 (K 13-19 ) 
表 13-19 接头 螺母 的 尺寸 (GB 5107 一 2008) (单位 : mm) 


























pe d b, C h 
螺纹 wo i ? ; x 
H12 min JS15 H14 H11 
M12 x1 
— 8.2 7 9 11 14 
M12 x1. 25 
M16 x1.5 12.2 8 11 13 19 
M20 x1.5 15.2 11 14 17 23(22) 








@ 于 可 燃气 体 为 左旋 螺纹 。 

6. 用 于 氧气 和 非 可 燃气 体 的 软 管 接头 耐 压 性 能 〈( 表 13-20) 

表 13-20 ”用 于 氧气 和 非 可 燃气 体 的 软 管 接 头 耐 压 性 能 (GB 5107—2008) 
(单位 : N/mm?) 




















最 大 工作 压力 M 压 试 验 最 小 爆破 压力 











2.0 4.0 6.0 





7. 用 于 可 燃气 体 的 软 管 接头 耐 压 性 能 (K 13-21) 
表 13-21 用 于 可 燃气 体 的 软 管 接 头 耐 压 性 能 (GB 5107 一 2008) 


(单位 : N/mm?) 








最 大 工作 压力 m 压 试 验 最 小 爆破 压力 
0.3 0.6 0.9 





13.10 ”电焊 条 保温 简 
1. 电焊 条 保温 简 的 型 式 (图 13-11) 








图 13-11 电焊 条 保温 简 
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2. 电焊 条 保温 简 型 号 编制 








BT L( WDB) 1 一 口 一 口 一 


























恒温 控制 温度 
类 型 或 特征 


保温 简 























注 : 类 型 或 特征 : L (R), W (ERR), D ( 顶 出 式 ),，B (9 
式 )。 恒 温 控 制 温度 以 100% 为 单位 ， 小 数 部 分 略 去 。 改 型 代 
号 : 以 A、B、C、D 等 位 代号 。 
3. 电焊 条 保温 简 的 基本 参数 ( 表 13-22 ) 
表 13-22 ”电焊 条 保温 简 的 基本 参数 (JB/T 6232—1992) 
























































焊条 容量 /kg 2.5. 5 
额定 (EA) 功率 /kW <0. 120 
恒温 控制 温度 /SC 135 +15 
表面 温 升 /SC <40 
空 简 升 温 时 间 /h <0.5 
460 +2 xL (焊条 容量 2. 5kg， 工 为 焊条 长 度 ) 
内 腔 尺寸 /mm 
g80 +2 x Lil (焊条 容量 2. 5kg, 工 为 焊条 长 度 ) 
重量 /kg <3.5 (焊条 容量 为 2. 5kg) 





<4 (焊条 容量 为 5kg) 








MN oo — O Q + mm 
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本 手册 主要 内 容 包括 基础 资料 、 金 属 材料 相关 知 
识 、 手 工 工具 、 钳 工 工具 、 木 工 工具 、 电 工 工 具 、 测 
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重 器 材 、 润 滑 工具 、 常 用 焊接 工具 共 13 章 。 


性 强 
本 手册 科学 系统 地 介绍 了 常用 五 金工 具 的 品种 、 
规格 、 性 能 及 用 途 ， 具 有 极 强 的 实用 性 ， 非 常 适合 
事 五 金工 具 产品 设计 、 生 产 、 管 理 、 营 销 、 采 购 的 人 
员 及 五 金工 具 用 户 使 用 。 


查阅 快捷 
本 手册 以 图 、 表 形式 为 主 ， 层 次 结构 合理 ， 手 册 
中 配备 了 丰富 的 实物 图 片 ， 在 众多 五 金工 具 书 中 独 具 
特色 。 
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